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ZUM TITELBILD 


Der Allradtraktor D4K aus dem 
ungarischen Traktorenwerk „Vörös 
Csillag“ (Roter Stern) in Budapest 
ist eine sehr interessante Neu- 
konstruktion. Sein bulliges Aus- 
sehen, seine weit nach vorn 
geschobene Nase sind charakteri- 
stisch für diesen Typ, und zahl- 
reiche internationale Tests haben 
seine Klasse bestätigt. Die DDR 
kaufte im vergangenen Jahr 436 
D4K, und in diesem Jahr sollen 


Titelfoto: Hop 


800 geliefert werden. Aber auch 
in der CSSR, in Polen, Kuba, 
Frankreich, Schweden, Finnland, 
Österreich, Spanien, Ägypten und 
Israel ist man auf diesen Traktor 
aufmerksam geworden und schloß 
umfangreiche Lieferverträge ab. 
Wie aus Budapest bekannt wird, 
sind die Traktorenbauer von 
„Vörös Csillag" bemüht, den D4K 
ständig zu verbessern. Zur Er- 
höhung seiner Leistung soll der 
Vierzylindermotor durch einen 
Sechszylindermotor ersetzt wer- 
den. Auf den Seiten 10... 12 stellt 
das Ungarische Außenhandels- 
unternehmen „Technoimpex" den 
D4K den Lesern von „Jugend und 
Technik" vor. 


Il. Umschlagseite 
Aus unserem Fotowettbewerb 
Cikorskl, „Gigant Bohrturm" 
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ZUR FEDER 
GEGRIFFEN 


Einen sehr interessanten Artikel haben 
wir In Ihrer Zeitschrift „Jugend und 
Technik“, Heft 12/63, mit großer Freude 
gelesen: „Die Erde ist größer“, ge- 
schrieben von Herrn Dr. Kurt Witthouer. 
Mit großer Freude, weil durch diesen 
Artikel zum Ausdruck gebracht wurde, 
daß schon so viele Menschen noch dem 
zweiten Weltkrieg vom kolonialen Joch 
befreit worden sind und daß 35,5 Pro- 
zent der Erdtevölkerung den sozialisti- 
schen Staaten angehören, die gemein- 
sam mit den soeben befreiten Ländern 
und den revolutionären Kräften der 
übrigen Länder den vollen Zusammen- 
bruch des Kolonialismus, des Imperio- 
lismus sowie des Neo-Kolonialismus 
beschleunigen. 


Auf der Seite 81 dieser Zeitschrift wurde 
eine Tabelle von Ländern, die nach 
dem zweiten Weltkrieg befreit worden 
sind, der zeitlichen‘ Reihenfolge ihrer 
Befreiung nach zusammengestellt. In 
dieser Tabelle fanden wir einen prin- 
zipiellen Fehler. Indonesien hat seine 
Unabhängigkeit nicht erst am 27. De- 
zember 1949, sondern am 17. August 1945 
erlangt. Gsstatten Sie uns bitte, Ihnen 
den Unterschied zwischen diesen beiden 
bedeutenden Togen zu erklären. 


Die Unabhängigkeit der Republik In- 
donesien wurde am 17. August 1945 von 
Präsident Sukorno proklamiert. Es ist 
klar, daß Kolonialisten das Land dem 
Volk nicht freiwillig geben wollen. 
Zusammen mit anderen Imperialisten 
versuchten die Holländer das Land 
wiederzugewinnen. Deshalb führten sie 
zwischen den Jahren 1945 und 1949 die 
beiden sogenannten „Polizei-Aktionen" 
durch. Zehntausende indonesische Pa- 
trioten mußten bei der Verteidigung 
ihres Mutterlandes ihr Leben lassen. 


Nachdem die Holländer davon über- . 


zeugt waren, daß sie den Befreiungs- 
geist des indonesischen Volkes nicht 
zerbrechen konnten, erkannten sie Ende 
des Jahres 1949 die Souveränität der 
Republik Indonesien an. Der Unter- 
schied ist also deutlich: Die Unobhän- 
gigkeit Indonesiens wurde am 17. August 
1945 proklamiert. Sie ist erst Ende des 
Jahres 1949 von den Holländern oner- 
konnt worden. 

Es ist nicht unsere Absicht, Ihnen die- 
sen Brief zu schreiben, damit der Name 
unseres Landes Indonesien ganz am 
Anfang der Tabelle steht, so daß jeder 
deutlich lesen kann, daß Indonesien 
das erste Land überhaupt ist, das nach 
dem zweiten Weltkrieg seine Unabhän- 


Entwicklung der unabhängigen Staaten 
in Afrika. Aus dem Beitrag „Der 
schwarze Kontinent erwacht“, Jugend 
und Technik Almanach, Seite 145. 


gigkeit erlangt hat, sondern es ist eine 
prinzipielle Sache. Die Unabhängig- 
keit eines Landes bestimmen doch nicht 
die Imperiolisten, sondern das Volk 
selbst. Die Behauptung der Holländer 
und der reoktionören Kräfte kann man 
nicht berücksichtigen. Wie würden Sie 
sich fühlen, wenn jemand behauptete, 
daß die DDR jetzt noch nicht existiere, 
nur weil einige bestimmte Länder sie 
noch nicht anerkennen wollen? 

Sumadi, Verein der indonesischen 

Studenten in der DDR 


Wir danken für die berechtigte Kritik. 
Mit der Auffassung der indonesischen 
Freunde stimmen wir völlig überein 
und bedauern, daß uns dieser Fehler 
unterlief. Die Redoktion 


Die Tabelle 2 des Beitrages von Dr. 
Kurt Witthouer „Die Erde ist größer" 
hat noch meiner Meinung einige 
Lücken. Nachstehend gebe ich Ihnen 
eine kleine Aufstellung von den Staa- 
ten, die nicht aufgeführt sind, ober 
wohl doch in diese Tabelle gehören: 
Angola, Duboi, Moledivien, Panama 
(Kanalzone), Riu-Kiu-Inseln, Liberien, 
Malaysia, Mologosy, VAR, Zentral- 
afrika. L. G. Moritz, Wolfen 


Die Liste „Neue selbständige Staaten 
seit Ende des zweiten Weltkrieges bis 
Ende 1982" in „Jugend und Technik”, 
Heft 1263, wor zum Zeitpunkt ihres 
Erscheinens richtig und auch vollständig. 
Erst Mitte Dezember können zwei neue 
Staaten nochgetrogen werden, nämlich 
Sansibar und Kenia. Zu den von Herrn 
Moritz angeführten Gebieten ist im 
einzelnen folgendes zu sogen: 

Angola 

noch immer „Überseeprovinz“, de facto 
Kolonie Portugals. 

Dubai 

eines der sogenannten Vertrogs-Scheich- 
timer am Persischen Golf, praktisch 
unter britischer Herrschaft. 

Moledivien 

Sultanat unter britischer Hoheit, 
Panama-Kanalzone 

noch unter der Herrschaft der USA, 
wie uns die jüngsten Ereignisse zeigen. 
Riu-Kiu-Inseln H 

unter amerikanischer Militärregierung. 
Liberien 

bereits seit 1847 selbständig. 

Malaysia 

Kerngebiet Malaya, insoweit in der 
Liste entholten. 

Molagasy 

als „Madagaskar" in der Liste. Molo- 
gasy ist eine adjektivische Form wie 
im amtlichen Nomen „Repobliko Molo- 
gosy”. 

VAR 

Agypten war formal schon vor dem 
zweiten Weltkrieg selbständig. 
Zentralafrika 

als ehemaliger Bestandteil von Fron- 
z6sisch-Aquatorialofrika in der Liste ent- 
holten, Sollte mit der Frage die Zentral- 
afrikanische Föderation Rhodesien und 
Njassoland gemeint sein, so bestand 
diese, nicht als selbständiger Staat, von 
4953 bis Ende 1963. Dr. Kurt Witthauer 


Die Frage nach den Entwicklungstendenzen des 
internationalen Werkzeugmaschinenbaus wird sich 
so mancher Besucher der Leipziger Frühjahrs- 
messe stellen, ehe er das Gelände der technischen 
Messe betritt. Und er wird sich des technischen 
Fortschritts dieses so wichtigen Industriezweiges 
so recht bewußt werden, wenn Messeeindrücke 
wie elektronische Regelung oder numerische 
Steuerung auf ihn einwirken. Es ist ja erst etwas 
mehr als 50...60 Jahre her, daß die alte Dreh- 
maschine mit ihrer klappernden Vorgelegewelle 
noch durch Dampf von einer meist die ganze 
Werkstatt durchlaufenden Transmissionswelle be- 
trieben wurde. Heute sind Begriffe wi& Automa- 
tik und Elektronik untrennbar mit dem Begriff 
Werkzeugmaschine verbunden, 


Die Großserienproduktion in den verschiedenen 
Zweigen des Maschinenbaues ist es heute vor 
allem, die Taktstraßen und automatische Maschi- 
nen verlangt. Das Bohren von Elektromotoren- 
gehäusen und Zylinderblöcken, das automatisierte 
Schleifen der Kugellagerringe und andere Pro- 
bleme hat auch von unseren Werkzeugmaschinen- 
bauern den Bau entsprechender Taktstraßen und 
Einrichtungen gefordert. Aber auch die Fertigung 
von weniger großen Stückzahlen verlangt eine 
Automatisierung und Vereinfachung. Das führte 
etwa 1949 zur Entwicklung der numerischen 
Steuerung in der amerikanischen Flugzeugindu- 
strie, als die Bearbeitung sehr großer Werk- 
stücke rationalisiert werden sollte. 


Noch etwas hat einen großen Einfluß auf das 
Entwicklungsprogramm der einzelnen Länder — 
die Gesellschaftsordnung. Während .im kapita- 
listischen Wirtschaftsraum ein hektischer Kon- 
kurrenzkampf um den größten Absatz und damit 
maximalen Profit die Entwicklung im allgemeinen 
desorganisiert und konjunkturell beeinflußt ver- 
laufen läßt, gibt es zwischen den sozialistischen 
Ländern im Rahmen des RGW und der wissen- 
schaftlich-technischen Zusammenarbeit eine Ab- 
stimmung über den Bau und die Entwicklung 
von Werkzeugmaschinen, was die einzelnen Län- 
der entlastet, Doppelentwicklungen vermeidet 
und so zu höherem volkswirtschaftlichen Nutzen 
führt. Doch zur Zeit wird der wissenschaftlich- 
technische Höchststand auch von dem hochent- 
wickelten Werkzeugmaschinenbau zum Beispiel 
der Sowjetunion, der CSSR oder auch der DDR 
noch nicht auf allen Gebieten erreicht. Die inter- 
nationalen Erfahrungen zu studieren, um auf dem 
bereits Erreichten aufzubauen und an die Welt- 
spitze vorzudringen, ist Aufgabe jedes einzelnen 
Betriebes. 


Vom Schleifen zum Elysieren 


Der heutige Stand der spanabhebenden Werk- 
zeugmaschinen steht im Zeichen der in den 
letzten Jahren erzielten großen Fortschritte bei 
der Automatisierung im Werkzeugmaschinenbau. 
Dabei werden bereits eine ganze Reihe von Dreh-, 
Fräs-, Bohr- und Lehrenbohrmaschinen sowie 
Bohr- und Fräswerke mit numerischer Steuerung 
ausgerüstet. Abbildung 1 zeigt ein Bohr- und 
Fräswerk der Westberliner Maschinenbau-AG, 
welches mittels Lochband, Lochkarte oder Hand 
gesteuert werden kann. Die Maschine zeigt 
optisch durch Leuchtziffern die Position der 
Bohrspindel längs und quer mit einer Genauig- 
keit von 0,002 mm an Das Meßsystem garantiert 


SIEGFRIED BONITZ 


Wohin tendiert 
der Werkzeug- 
maschinenbau? 


Abb. 1 


eine Arbeitsgenauigkeit von 0,01l mm. Derartige 
Maschinen ermöglichen ein vorrichtungsloses 
Bohren, 

Für die Großserienfertigung stehen kurvenge- 
steuerte Automaten und Halbautomaten im Vor- 
dergrund. Das sind vor allem Kopier-, Dreh- und 
Fräsmaschinen mit den verschiedenen Abtast- 
arten. Vergrößerte Anwendung finden elektro- 
hydraulisch oder pneumatisch gesteuerte Schalt- 
tischmaschinen. Auf dem Rundtisch wird das 
Werkstück von Baueinheiten bearbeitet, die je 
nach benötigter Bearbeitungsart wie Bohren, 
Fräsen, Senken, Reiben, Gewindeschneiden, 
Schleifen und Drehen zusammengestellt werden 
können. An Bedeutung gewinnt die Verkettung 
von Maschinen. Der Vorteil liegt in der Verwen- 
dung von zwei oder mehr normalen Standard- 
maschinen, die durch eine Transporteinrichtung 
für die herzustellenden Werkstücke verbunden 
sind. Zukunft haben noch das Bearbeiten von 
harten Werkstoffen durch Ultraschall und elektro- 
erosiv arbeitende Maschinen. Das elektrolytische 
Schleifverfahren steckt noch in der Entwicklung, 
wobei jedoch schon beachtliche Erfolge beim 
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Abb. 2 


Schleifen von besonders harten Werkstoffen zu 
verzeichnen sind. 


So wurde durch Elysieren der Durchschnitt einer 
Hartmetallbuchse von 40 mm Länge von 18 auf 
19 mm vergrößert, Die dabei erzielte Oberfläche 
hatte eine geringere Rauhtiefe als sie üblicher- 
weise beim Schleifen von Hartmetall auftritt. Um 
das gleiche Arbeitsergebnis durch Schleifen zu 
erreichen, wären 2...2,5h Schleifzeit notwendig 
gewesen, Während des Elysierens hatte sich das 
Werkstück nicht erwärmt; der Verschleiß des 
Schleifkörpers war bedeutungslos. 


Spanlos den Reserven zu Leibe 


Die spanlose Verformung ist in ihrer Bedeutung 
durch die schnelle Erzeugung von Werkstürken 
ohne oder nur mit geringem Werkstoffverlust in 
ständigem Steigen. Man rechnet international 
damit, daß in hochentwickelten Industrieländern 
die Fertigung zu 65 Prozent spanabhebend und 
zu 35 Prozent spanlos erfolgen wird. Vor allem 
der Trend zur Feinbearbeitung bei kleinen Tole- 
ranzen unterstützt diese Entwicklung. 


Im Rahmen der Metallverarbeitung nehmen die 
mechanischen und hydraulischen Pressen als 
Universalmaschinen einen besonderen Platz ein. 
Sie gestatten im Rahmen ihrer Baugrößen den 
Einsatz beliebiger Werkzeuge. Die Automatisie- 
rung von Pressen wird durch die guten Steuer- 
möglichkeiten besonders gefördert. Neben Anbau- 
apparaten, die durch Verteiler, Schieber, Greifer 
oder Revolverteller die Förderung einzelner 
Werkstücke besorgen, oder mit Hilfe von Zangen 
und Walzen den Vorschub von Blechstreifen und 
Band an der Einzelpresse bewerkstelligen, er- 
möglichen im Hubtakt gesteuerte Transportein- 
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Abb. 3a-3e 


richtungen zwischen mehreren Pressen eine 
automatische Produktion mit geringem Arbeits- 
kräftebedarf, wobei die Werkstücke danach mei- 
stens nicht mehr spanabhebend bearbeitet zu 
werden brauchen. 

Von besonderer Bedeutung ist die in den vergan- 
genen Jahren erfolgte Entwicklung von Bearbei- 
tungsverfahren, womit Werkstücke spanlos ver- 
formt werden, die früher als „typische“ Drehteile 
galten. Dabei sind vor allem die Kaltfließpressen 
für Stahl und andere Metalle zu erwähnen, die 
hauptsächlich in den Größen von 30... 800 Mp 
gebaut werden. Abbildung 2 zeigt eine derartige 
63-Mp-Presse. Auf Abb. 3a-3e sind Werkstücke 
zu sehen, die auf Kaltfließpressen produziert 
wurden. Neben Stanz- und Prägearbeiten können 
derartige Pressen mit einem zusätzlichen Hydrau- 
likaggregat zum Feinstanzen eingesetzt werden. 


Durch eine besonders gute Werkzeugkonstruktion 
(Abb. 4) konnte eine englische Firma das Problem 
der dreidimensionalen Innenverformung lösen. 
Die in Abbildung 5 gezeigten Werkstücke konn- 
ten durch dieses Verfahren gegenüber der bisher 
üblichen Fertigung besonders materialsparend 
hergestellt werden. 


Durch Glattwalzen wird heute schon vielfach das 
Schleifen ersetzt. Vorteilhaft ist daran vor allem 
die Verfestigung der Werkstückoberfläche, wo- 
durch Teile wie Ventilstößel, Wellen u. a. ver- 
schluBfester und in Hohlkehlen bruchsicherer 
werden. 


Fiir GroBserien kleinerer Teile bis etwa 120 mm 
Durchmesser setzt sich die Verwendung von 
Mehrstufenpressen immer mehr durch. Diese, 
früher nur zur Herstellung von Schraubenbolzen 
angewendeten Maschinen haben mit ihren Lei- 
stungen bis etwa 180 St./min. eine hohe Produk- 
tivität. Die dabei hergestellten Teile wurden bis- 
her fast immer spanabhebend produziert. Kom- 
plizierte Formteile werden immer mehr durch 
das Formpressen von Pulvermetall mit nachfol- 
gender Sinterung hergestellt. Der VEB Kera- 
mische Werke Hermsdorf und der VEB Eisen- 
hüttenwerk Thale sind in dieser Produktionsweise 
beispielgebend, 

Durch verstärkten Einsatz der spanlosen For- 
mung können noch große Produktionsreserven 
ausgenutzt und erhebliche Mengen Material ein- 
gespart werden. 


Revolution in der Umformtechnik? 


Auch vom Werkzeugmaschinenbau sind bereits 
sogenannte Zukunftsentwicklungen in der Öffent- 
lichkeit bekannt geworden. Der Erhöhung be- 
stimmter Leistungen von Maschinen sind durch 
die Eigenschaften des Materials Grenzen gesetzt. 
Die Stößelbewegung einer Presse zum Beispiel 
kann nicht über eine bestimmte Zahl an Hüben 
hinaus gesteigert werden. Könnte man aber die 
hin- und hergehende Bewegung in eine rotierende 
umwandeln, ließen sich vor allem beim Stanzen 
von dünnen Blechen u. a. wesentlich höhere Pro- 
duktionsleistungen erzielen. Das veranlaßte, an 
der Entwicklung einer Nutenschnittpresse für 
Ständer- und Rotorenbleche von Elektromotoren 
zu arbeiten, mit welcher die große Anzahl von 
Nuten am inneren bzw. äußeren Rand durch ein 
rotierendes Werkzeug, ähnlich einem Fräser, her- 
ausgeschlagen wird. Der Stand der heutigen 


Werkzeuge läßt aber derartig hohe Schnittge- 
schwindigkeiten bei ununterbrochenem Schnitt 
noch nicht zu. 


Eine andere Entwicklung ist die Metallverfor- 
mung durch Schockwellen. Diese sind Druck- 
wellen höchster Intensität, erzeugt durch die Ex- 
plosion von hochbrisantem Sprengstoff oder 
durch elektrische Blitze. Es sind Schockwellen bis 
zu 100 Md. PS möglich. Das ist mehr als das 
Hundertfache einer Pressenleistung. Bei Versu- 
chen konnte ein Kesselboden mit einem Schuß 
„produziert“ werden, zu dessen Herstellung sonst 
viele Ziehoperationen an großen Pressen mit 
kostspieligen Stahlwerkzeugen notwendig sind. 
Der Sprengstoff formte den Boden in einer bil- 
ligen Betonform. 

Mit diesen Beispielen, die keinen Anspruch auf 
Vollständigkeit erheben, seien einige Entwick- 
lungstendenzen angedeutet. Die Bildzusammen- 
stellungen in diesem Heft seien für diesen 
Überblick eine wertvolle Ergänzung. 
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Unser Kollegiumsmitglied Dipl.-Ing. Otto Kuhles 3 
besuchte die größte Werkzeugmaschinenfabrik der ČSSR 


"BAUEN 


UND KENNEN SICH GUT 


KURIM 
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Zwischen dem Werkzeugmaschinenbau der CSSR 
und der DDR bestehen seit Jahren enge freund- 
schaftliche Beziehungen. Für unsere tschechoslo- 
wakischen Freunde war es deshalb eine Selbst- 
verständlichkeit, unserer Delegation neben der 
Messe Brno auch den Besuch der Werkzeug- 
maschinenfabrik TOS Kufim zu ermöglichen. 


Bald hatten wir das Städtchen Kufim erreicht, an 
dessen Rande sich die Werkzeugmaschinenfabrik 
harmonisch in die Landschaft einfügt. Als dieser 
Betrieb in den Jahren 1939/40 während der faschi- 
stischen Besetzung der Tschechoslowakischen Re- 
publik aufgebaut wurde, war jedoch nicht diese 
idyllische Lage des Werkes für die Standortwahl 
ausschlaggebend. Die kapitalistischen Unterneh- 
mer dürften damals von folgender Zielstellung 
ausgegangen sein: 

Erzielung des Maximalprofltes durch Ausbeutung 
der billigen Arbeitskräfte in dieser damals länd- 
lichen Gegend und Gewährleistung des Maximal- 
profltes während des Krieges durch die versteckte 
und damit gegen Luftangriffe des Gegners schein- 
bar sichere Lage des Werkes. 


Die Werkzeugmaschinenfabrik Kufim hat dann 
auch während des zweiten Weltkrieges fast aus- 
schließlich hochproduktive Sondermaschinen für 
die Rüstungsproduktion hergestellt, bis gegen 
Kriegsende über 1000 Bombentreffer das Werk zu 
einem großen Teil zerstörten. 

Den Arbeitern ist es zu danken, daß sofort nach 
1945 trotz der schwierigen Bedingungen die zer- 
störten Hallen schnell wiederhergestellt wurden. 
Schon 1947/48 konnte das Werk durch Neubau 


Links: Bearbeitungs- 
einheiten IH 250 - IH 630 
In fünf Baugrößen, 
angeordnet und aus- 
gerüstet für die ver- 
schiedenartigsten 
Bearbeitungs- 
aufgaben, wie (von 
links nach rechts) 
mehrspindiiges Bohren; 
mehrspindiiges Bohren, 
Senken und Reiben; 
einspIndliges Bahren; 
zwelspindliges Frösen 
mit Winkeifröskopf; auf- 
einanderfolgendes 
Bohren, Senken und 
Reiben mit Revoiver- 
kopf. 

Bei der 2. Einheit von 
rechts Ist der typische 
Aufbau aus Antriebs- 
motor, Getriebe, 

Fräs- bzw. Bohrkopf mit 
den Werkzeugen und 
dem Unterteil mit den 
Führungsbahnen 

zu erkennen 

(von oben). 


Rechts: Rundschait- 
tischmaschine zur 
Fertigung von Zylinder- 
köpfen für Motorräder. 


einer modernen Gießerei um einen wichtigen.Be- 
triebsteil erweitert werden. Das helle und ge- 
räumige Verwaltungsgebäude wurde in den letz- 
ten Jahren gebaut. Des weiteren entstanden ein 
Sportstadion und ein Kulturhaus. Heute ist TOS 
Kufim mit rund 5000 Beschäftigten der größte Be- 
trieb des Werkzeugmaschinenbaues der ČSSR. 


Gießerei mit guter Visitenkarte 


In der Gießerei, die auch andere Werke mit Grau- 
guß beliefert, sind alle Arbeiten, einschließlich des 
Transportes, von der Aufbereitung des Formsan- 
des bis zum Entleeren der Formen und Putzen 
der Gußstücke mechanisiert. 

Sandslinger — große fahrbare Geräte mit räum- 
lich schwenkbarem Ausleger, von dessen Ende 
aus der Sand in die Formen geschleudert und da- 
durch gleichzeitig verdichtet wird — haben das 
Füllen der oft mehrere Quadratmeter großen For- 
men für die Großteile übernommen. Für die mitt- 
leren und Kleinteile werden die Formen auf 
Formmaschinen hergestellt, die die erforderliche 
Sandmenge aus den über ihnen angeordneten 
Bunkern erhalten. Diese sind ihrerseits durch eine 
Sich durch die ganze Formerei erstreckende 
Transporteinrichtung mit der Sandaufbereitungs- 
anlage verbunden. Für das Trocknen der Kerne 
stehen Durchlauföfen zur Verfügung. Das Guß- 
eisen wird in drei 18-t-Kupolöfen erschmolzen und 
in Gießpfannen zu den auf Rollenbahnen bereit- 
stehenden Formen transportiert. 

Diese umfassende Mechanisierung ermöglicht die 
Herstellung eines gleichbleibend einwandfreien 
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Gusses und bedingt die für eine Gießerei sehr 
guten Arbeitsbedingungen. 


Die sauber geputzten Gußteile werden unmittel- 
bar in der Gießerei künstlich gealtert (Glüheh zur 
Beseitigung innerer Spannungen) und mit Grund- 
anstrich versehen. Keines der im Freien lagernden 
Gußstücke zeigt Rostüberzug. Ein zweites Putzen 
vor der mechanischen Bearbeitung ist deshalb 
nicht erforderlich. Weiterhin werden in einer der 
Gießerei angeschlossenen Abteilung alle Großteile 
durch Hobeln oder Fräsen vorbearbeitet. Material- 
ausschuB wird sofort erkannt, und unnötiger 
Transport entfällt. 


Werkstücke in guter Qualität 


Die mechanische Fertigung nebst der geräumigen 
mit Elektroöfen und Induktionshärteanlagen aus- 
- gestatteten Härterei und die Montage einschließ- 
lich der Fertigbearbeitung für die Großteile sind 
in zwei riesigen hellen Hallen untergebracht. 

In der mechanischen Abteilung herrschen noch 
weitgehend das Werktstättenprinzip und die Nest- 
fertigung vor. Hier könnte eine Steigerung der 
Arbeitsproduktivität durch Zusammenfassung 
technologisch ähnlicher .Teile zu Gruppen und 
durch Aufbau von Fließreihen für diese Gruppen 
erreicht werden. Der Einsatz hochproduktiver 
Werkzeugmaschinen würde dadurch möglich. Ein 
Teil der Leit- und Zugspindeldrehmaschinen 
könnte zum Beispiel durch die leistungsfähigen 
Kopierdrehmaschinen des VEB Werkzeugmaschi- 
nenfabrik Magdeburg (DFK und DF für Futter- 
teile, DSK und DSKD für Spitzenteile) ersetzt 
werden. Die ausgezeichneten Oberflächen der be- 
arbeiteten Teile zeugen davon, daß hier Qualitäts- 
arbeit geleistet wird. Hervorzuheben ist auch die 
gute Werkzeugbestückung der Trommelrevolver- 
drehmaschinen. 


Hauptproduktion: Sondermaschinen und 
Taktstraßen 


In der Montagehalle machen wir uns mit dem 
umfangreichen Produktionsprogramm, in welches 
unsere Bilder nur einen kleinen Einblick vermit- 
teln können, vertraut. Es umfaßt aus Bearbei- 
tungseinheiten aufgebaute automatische Taktstra- 
ßen und Sondermaschinen, Konsolfräsmaschinen, 
Portalfräswerke, Waagerecht-Bohr- und -Fräs- 
maschinen und Variatoren (stufenlos regelbare 
Getriebe). Davon stellen die Sondermaschinen und 
Taktstraßen die Hauptproduktion dar. 


Abschließend besuchen wir noch das Versuchsfeld 
des Werkes. Hier lernen wir die Prototypen band- 
gesteuerter Werkzeugmaschinen kennen, die in 
den nächsten Jahren den guten Namen der Werk- 
zeugmaschinenfabrik TOS Kuřim weiter festigen 
und ausbauen werden. Durch gründliche Unter- 
suchungen und Erprobungen im Versuchsfeld wird 
erreicht, daß aus den Neuentwicklungen letztlich 
betriebssichere und hochgenaue Werkzeugmaschi- 
nen entstehen. Mit diesen oft schwierigen, jedoch 
äußerst interessanten Arbeiten sind fast aus- 
schließlich junge Entwicklungsingenieure beschäf- 
tigt. Einmal mehr wird hierdurch die Tatsache be- 
stätigt, daß die Jugend und die neue Technik un- 
trennbar zusammengehören. 

Wir waren jedoch an diesem Tag nicht die ein- 
zigen Besucher aus der DDR bei TOS Kufim. Eine 
Delegation des VEB Werkzeugmaschinenfabrik 
Vogtland, Plauen, dessen Hauptproduktion eben- 
falls Sondermaschinen und Taktstraßen sind, 
arbeitete gemeinsam mit ihren tschechoslowaki- 
schen Kollegen neue Schritte zur Erweiterung und 
Vertiefungder seit Jahren bestehenden Zusammen- 
arbeit aus. — So hat auch dieser Tag dazu beil- 
getragen, daß die freundschaftlichen Bande zwi- 
schen den Völkern der DDR und der CSSR immer 
stärker und fester werden. 


Automatische Takt- 
straße In der 
Endmontage. 
Zwischen den bei- 
den Reihen der 
Bearbeitungsein- 
heiten befindet sich 
die Werkstück- 
fördereinrichtung 
mit den 
hydraulischen 
Spannstationen. Die 
zahllosen Lel- 
tungen der eiek- 
trischen Steuerung 
werden, von den 
Bearbeitungs- 
stationen und den 
Hydraulik- 
Schränken (rechts 
unten) kommend, In 
Kabeikandien, die 
über der Straße 
angeordnet sind, 
den elektrischen 
Schaltschränken 
(links oben) 
zugeführt. 


rische 


Das Schleppen auf Gelände hat sehr viele Ent- 
wicklungsstufen durchgemacht. Wenn wir heute 
überhaupt von einem Schleppen mittels Radfahr- 
zeugen sprechen, dann ist die Arbeit mit mög- 
lichst gleichmäßig belasteten Rädern unter Ver- 
wendung von entsprechenden Gummiprofilen 
natürlich die vorteilhafteste Lösung. Ein Fahr- 
zeug mit vier Rädern zu einem Schlepper auszu- 
bilden, ist also nur dann richtig und zweckmäßig, 
wenn die vier Räder gleichmäßig belastet sind 
und dadurch auch die auf die vier Räder verteilte 
Adhäsion vollkommen gleichmäßig ist. In bezug 
auf das durch das Schleppen entstehende Moment 
ist es klar, daß der Schwergewichtspunkt des 
Traktors vor dem Mittelpunkt der zwei Achsen 
liegen muß. Ist dies nicht der Fall, dann wird 
bei der Arbeit der Schwergewichtspunkt nach 
hinten verschoben, wodurch sich die Belastung 
und die Adhäsion auf den beiden Vorderrädern 
vermindern. Deshalb°hat es wenig Zweck, solche 
Vierradantriebstraktoren zu konstruieren, wo 
beide Vorderräder beim’ Schleppen fast in der 
Luft hängen. 
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Mit dem Allradtraktor D4K ist dem ungarischen Traktoren- 
werk „Vörös Csillag“ (Roter Stern) eine sehr interessante 
Neukonstruktion gelungen. Überall, wo dieser Traktor auf- 
taucht, erregt er Aufmerksamkeit, nicht zuletzt wegen sei- 
ner ungewöhnlichen Form. Im folgenden stellt das Unga- 
Außenhandelsunternehmen 
D4K den Lesern von „Jugend und Technik“. vor. 


„Technoimpex“ den 


Die Nase ist schwerer 

Als die zweckmäßigste Lösung betrachteten die 
ungarischen Konstrukteure die, bei der der Mo- 
tor so weit nach vorn gelegt wurde, daß sich bei 
Stillstand des Traktors der Schwerpunkt näher 
zur Vorderachse verlagert, d. h. in diesem Falle 
der Traktor Nasengewicht hat. So wurde im 
Jahre 1958 von den Traktorenwerken „Vörös 
Csillag“ der Allradtraktor UE28 mit 28 PS kon- 
struiert. Die mit diesem Traktor erreichten aus- 
gezeichneten Ergebnisse veranlaßten das Werk, 
im Jahre 1959 einen ähnlichen Traktor mit 
60...65 PS zu bauen, der die Bezeichnung D4K 
erhielt. Die 1959 hergestellten drei Prototypen 
gingen im September desselben Jahres in den 
Probebetrieb und 1960 in die Nullserie. 

Der D4K ist mit einem Vorkammer-Vierzylinder- 
Dieselmotor von robustem Bau ausgestattet. Die- 
ser wurde ursprünglich auf Grund einer Steyr- 
Lizenz gebaut. Seine Bestandteile stimmen im 
großen und ganzen mit denen des Originalmotors 
überein. Allerdings unterscheidet sich der Trak- 
tormotor notwendigerweise vom Kraftwagen- 


TECHNISCHE DATEN 


Abmessungen des Traktors 

Größte Lönge: 4600 mm (mit Dreipunkt- 
aufhängung) 

2260 mm (mit Auspuffrohr, 
ohne Kabine) 


Größte Höhe: 


Größte Breite: 1880 mm 

Geringste Bodenfreiheit: 300 mm 

Radstand: 1850 mm 

Spurweite: 1550 mm 

Motor 

Hersteller: Motorenwerk Csepel 
Budopest 

Bezeichnung: DT 414 


Viertakt-Diesel 
Ne = 65,0 PS bei 1650 U/min 


Arbeitsverfahren: 
Abgegebene Leistung: 


Anzahl der Zylinder: 4 
Zylinderbohrung: 112 mm 
Kolbenhub: 140 mm 
Gesamthubraum: 5517 cm? 
Verdichtungsverhöltnis: 20:1 


Kühlung: Wosserumlaufkihlung mit Thermostat 
Fohrkupplung: Einscheiben-Trockenkupplung 
Reifengröße: 13-30 AS on Vorder- und Hinterrödern 


motor. Der Traktorbetrieb bedeutet eine ständige 
große Belastung für den Motor, die ständig 
85 Prozent der Maximalleistung erreichen kann. 
Damit die sich daraus ergebende große Wärme- 
belastung keine örtlichen Übererwärmungen bzw. 
Schmierungs- oder Einbrennungsstörungen ver- 
ursacht, wurde die Kraftstoffzufuhr des Traktor- 
motors — und damit auch seine Leistung — vor- 
sichtiger festgelegt. i 


Stärkerer Motor vorgesehen 


Die Entwicklung der Agrotechnik verlangt zur 
Steigerung des Ertrages eine tiefere Boden- 
bearbeitung. Parallel damit\erhöhen sich auch die 
Bearbeitungsgeschwindigkeiten um die Wirt- 
schaftlichkeit und Produktivität zu erhöhen. 
Diese Bestrebungen verlangen von der Maschine 
im wesentlichen eine größere |Zughakenleistung, 
d. h. eine größere Motorleistung. Der D4K wird 
dementsprechend durch Einbau eines Motors von 
größerer Leistung weiterentwickelt. Der vorge- 
sehene Sechszylindermotor — aus Elementen glei- 
chen Typs — wird die jetzt zur Verfügung ste- 


Auf den Feldern des ungari- 
schen Stoatsgutes „Szabad 
Det" in Székesfehérvár wurde 
der Prototyp einer neuen zwei- 
reihigen Moisernte- und. -ver- 
lademaschine erprobt, mit der 
täglich 2...2,5ha obgeerntet 
werden können. Bei der Erpro- 


bung leistete der D4K gute 
Dienste, 
Links oben: D4K mit einem 


zweischorigen Tiefpflug. 


hende Motorleistung fast auf das Anderthalb- 
fache steigern. 

Gelenkt wird der D4K durch Wenden der Vorder- 
räder um Räderzapfen. Die Vorderräder werden 
von Doppelkardangelenkwellen angetrieben. Das 
Lenkwerk ist eine Globoidschnecken-Konstruk- 
tion, die trotz der großen Vorderräder und des 
Vorderradachsendrucks bei geringer Kraftanwen- 
dung ein genaues Lenken sichert. Durch die für 
den Traktor entwickelte hydraulische Lenkkraft- 
einrichtung läßt sich der D4K ohne große Mühe 
dirigieren. 


Ausgezeichnete Bremsen 


Für den Besitzer eines Traktors spielt der Trans- 
port mittels Anhängers im Gelände und auf der 
Straße eine große Rolle. Von erstrangiger Bedeu- 
tung sind die Bremswirkungen von Schlepper 
und Anhänger. Die bisher aufgetretenen Unfälle 
beweisen, daß die Wichtigkeit dieser Frage nicht 
unterschätzt werden darf. 

In der Gewichtskategorie des D4K kann die ent- 
sprechende Bremswirkung mit Sicherheit nur 
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mittels eines Servo-Bremssystems gewährleistet 
werden. Das bei diesem Traktor verwendete 
Luftbremssystem sichert das wirkungsvolle und 
rechtzeitige Abbremsen sowohl der Anhänger als 
auch des Traktors. Das pneumatische Abbremsen 
der Hinterräder — welche je nach Bedarf mit 
entsprechenden Ballastgewichten versehen wer- 
den können — gewährleistet die notwendige 
Bremswirkung. Der D4K kann jedoch auch mit 
einer Vierradbremse versehen werden, welche 
sich besonders für Transportarbeiten auf Hang- 
gelände eignet. 

Die Handbremse bremst die Hinterräder des 
Traktors mechanisch ab, wobei die gebremste 
Lage fixiert werden kann; sie betätigt aber 
gleichzeitig auch die Luftbremsvorrichtung der 
Anhänger. 


Drei Kraftübertragungen möglich 

Der moderne Traktor ist eine mobile Energie- 
zentrale, welche ihre Energie auf die Arbeits- 
geräte auf mehrere Arten übertragen kann. Beim 
D4K findet man dazu drei Lösungen. 

Zur Zugkraftübertragung für die angebauten Ar- 
beitsgeräte dient die genormte Dreipunktaufhän- 
gung, deren untere Arme mittels Spannkette im 
Verhältnis zum Traktor in seitlicher Richtung 
versteift werden können, sowie die schwingende 
Zugstange, die mittels eines Zapfens ebenfalls 
fixiert werden kann. 

Zur Zapfwellenkraftabgabe ragt hinten am Trak- 
tor ein den internationalen Normen entsprechen- 
der Achsenstumpf von 35 mm () mit 560 U/min 
heraus. Als Spezialeinrichtung kann an der Seite 
des Traktors ein vorderer Zapfwellenstumpf mit 
1000 U/min angebracht werden. Die Antriebe 
beider Zapfwellen können mittels Handhebels 
ausgeschaltet werden, Beim Betrieb von Ernte- 
maschinen ist die unabhängige Zapfwelle von 
Vorteil. Während der Traktor durch eine Mehr- 
lamellenkupplung gestoppt werden kann, dreht 
sich die [Zapfwelle weiter. 

Die hydraulische Energieübertragung ist die dritte 


Möglichkeit beim Traktor. Die Kraftzentrale die- 


ser Übertragung ist eine ausschaltbare Zahnrad- 
pumpe von 60 l/min Förderkraft, welche die hy- 
draulisch betätigten Teile unter 80 at Betriebs- 
druck mit Öl versorgt. 

Den ersten Platz unter den hydraulisch betätig- 
ten Teilen nimmt die Pflugaushebeeinrichtung 
ein. Sie sichert am Ende der unteren Arme der 
Dreipunktaufhängung eine Hebekraft von 2 Mp 
und eine Hebehöhe von 600 mm, so daß auch die 
schwersten Anbauarbeitsgeräte mit Sicherheit 
ausgehoben werden können. Zwecks Sicherheit 
während der Fahrt und des Transportes kann der 
Regulierarm in ausgehobener Lage fixiert 
werden. 

Zur Betätigung der Hydraulik der Anhänger mit 
Kippladeflächen dient ein in einer Richtung ar- 
beitendes Steuerelement. An dieses können auch 
andere in einer Richtung zu betätigende hydrau- 
lische Arbeitsgeräte angeschlossen werden. Für 
den Betrieb von in zwei Richtungen arbeitenden 
hydraulischen Zylindern können noch gesondert 
ein oder zwei Steuerelemente anmontiert werden. 


An dieser Stelle muß erwähnt werden, daß die 
hydraulische Lenkkrafteinrichtung mit einem von 
den Hebeeinrichtungen unabhängigen hydrauli- 
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schen System ausgerüstet ist. Zur Betätigung der 
Bremszylinder auf dem Traktor dient eine Pneu- 
matik-Einrichtung. Mit ihr können die Gummi- 
reifen mit Luft aufgepumpt werden, es können 
jedoch auch andere pneumatische Hilfseinrich- 
tungen mit 5...6 at Druck bedient werden. 


Die Weiterentwicklung der Kraftabgabeeinrich- 
tungen darf wegen der Entwicklung von Arbeits- 
geräten mit immer größeren Leistungsansprüchen 
nicht stehenbleiben. Neben der weiteren Steige- 
rung der hydraulischen Leistung wird in den 
D4K eine Zapfwelle von größerer Drehzahl, um- 
schaltbar auf 560 bzw 1000 U/min, eingebaut. 


Auch an den Fahrer wurde gedacht 

Auf Grund der in den letzten Jahren durchge- 
führten Arbeits- und Gesundheitsforschungen 
wurden beim Fahrersitz und der Lenkung des 
Traktors alle jene Maßnahmen beachtet, die den 
Fahrer vor körperlicher und geistiger Ermüdung 
schützen. Die Luftbremse und die schon erwähnte 
Lenkkrafteinrichtung vermindern die physische 
Kraftentfaltung während des Lenkens auf ein 
Minimum. 


Eine weitere Annehmlichkeit für den Fahrer ist 
das geschlossene Fahrerhaus, welches auf Wunsch 
geliefert wird und das den Traktorführer vor 
Witterungseinflüssen schützt. Es kann für den 
Winter mit einer Warmwasserheizung versehen 
werden. Das Dach des Fahrerhauses kann ge- 
öffnet und samt dem hinteren und den beiden 
seitlichen Fensterrahmen leicht abgenommen 
werden, so daß für eine Lüftung in der wärmeren 
Jahreszeit gesorgt ist. Die großen Fenster sichern 
dem Fahrer nach allen Seiten hin gute Sicht. Für 
einen Beifahrer ist ein gepolsterter Nebensitz 
vorhanden. 


Tests bestätigen die Klasse 


Der D4K wurde 1962/63 im Institut von Wiesel- 
burg, dem Versuchsinstitut des Österreichischen 
Landwirtschaftlichen Ministeriums, einer Probe 
unterzogen. Die dortigen Experten äußerten sich 
sehr anerkennend über die Leistung des Motors, 
Darüber hinaus waren auch die Bremswagen- 
resultate ausgezeichnet. 


Ähnliche Tests wurden vom Ägyptischen Land- 
wirtschaftsministerium durchgeführt. Auch in 
Israel sind erste Erprobungen im Gange. Im 
Laufe dieses Jahres wird der D4K in Schweden 
und Finnland einer Prüfung unterzogen. Von 
den sozialistischen Ländern wurde der Traktor 
bisher in der CSSR, DDR und in Polen bei den 
zuständigen offiziellen Organen getestet. 
Bereits 1962 wurde der D4K nach Frankreich, 
Spanien und mehreren Staaten des Nahen Ostens 
exportiert. Im Jahre 1963 wurden 436 Traktoren 
an die Deutsche Demokratische Republik ver- 
kauft; für 1964 ist eine weitere Lieferung von 
800 Stück geplant. Außerdem sind bedeutende 
Exporte nach Polen und Kuba vorgesehen. 
Selbstverständlich arbeiten Traktoren dieses Typs 
auch in größerer Anzahl in der ungarischen Land- 
wirtschaft. Die künftig zu fertigenden Serien 
werden schon auf Grund der im letzten Jahr er- 
worbenen Erfahrungen weiterentwickelt (Lenk- 
krafteinrichtung, kleine Wellenkupplung usw.). 
Außerdem werden Prototypen, mit Sechszylinder- 
Csepelmotoren (90 PS) ausgerüstet, hergestellt. 


Und wer meistert 
die neueTechnik? 


INGE SCHAUER 


Wer bedient die neuen Anlagen? 

Geniigt die Ausbildung in der Lehrwerkstatt? 
Freizeit im Klub junger Techniker? 

Können Begabte früher auslernen? 

Welche Verantwortung tragen die Ingenieure 
bei der Berufsausbildung ? 

Diese und viele weitere Fragen stellen wir mit 
diesem Beitrag. Er vermittelt erste Erfahrungen 
neuer Ausbildungsmethoden im VER Geräte- 
und Reglerwerk Teltow. Was habt Ihr, Lehrlinge, 
Schülerund Ausbildungsbetriebe dazuzu sagen?! 


Komplette Anlagen mit automatischer Regelung 
und Steuerung sind zum Inbegriff des technischen 
Fortschrittes, zur schnellen Steigerung der Ar- 
beitsproduktivität geworden. Werden aber die 
Betriebe der Meß-, Steuer- und Regelungstechnik 
und des wissenschaftlichen Gerätebaus ihrer gro- 
Den Verantwortung für die technische Umwäl- 
zung der Volkswirtschaft allein durch die Ent- 
wicklung und Produktion solcher automatischer 
und halbautomatischer Anlagen gerecht? Kon- 
strukteure und Ingenieure mögen geneigt sein, 
diese Frage zu bejahen, wenn sie nur ihr Fach- 
gebiet sehen. Doch schon die Verantwortung für 
ihre Erzeugnisse, die am Werktor nicht aufhört, 
zwingt sie, sich selbst eine weitere Frage zu be- 
antworten: Wer wird diese Anlagen bedienen? 
„Der eine Weg ist, Facharbeiter unserer Abneh- 
merbetriebe hierher zu holen und mit den An- 
lagen vertraut zu machen“, sagt uns Kollege Wal- 
ter im Werkleiterbüro des VEB Geräte- und Reg- 
lerwerk Teltow. „Dadurch wird ihre Qualifi- 
kation erhöht. Aber die Zahl der Fachkräfte, die 
heute schon nicht ausreicht, erhöht sich nicht, das 
Nachwuchsproblem bleibt ungelöst. Wir wollen 
nun keineswegs behaupten, daß wir eine Patent- 
lösung gefunden haben, aber ein anderer Weg 
erscheint uns richtiger: Wir bilden in diesem 
und in den folgenden Jahren mehr junge Fach- 
arbeiter aus, z. B. Meß- und Regelmechaniker, als 
wir für unsere Betriebsaufgaben — Produktion 
und Montage — brauchen.“ 

Das sind erfreuliche neue Töne volkswirtschaft- 


licher Weitsicht und Verantwortungsfreudigkeit. 
Auch im betrieblichen Ausbildungssystem gibt es 
Vorstellungen und Ansätze zu neuen Wegen, um 


eine qualifizierte, praxisnahe Berufsausbildung 
zu erreichen. Einer davon ist der Baustellenein- 
satz für Lehrlinge, die den theoretischen Teil der 
Ausbildung abgeschlossen haben und so Ver- 
trauen und Verantwortung übertragen bekom- 
men. „Wir sind gut dabei gefahren“, bestätigt 
Kollege Walter, „die Jungen haben sich wunder- 
bar eingesetzt, solide Kenntnisse bewiesen und 
sind schneller selbständig geworden als im sta- 
tionären Betrieb unter den Augen des Meisters.“ 


Der VEB Geräte- und Reglerwerk Teltow bildet 
rund 250 Lehrlinge zu Schlossern (Abgänger der 
8. Klasse), zu Mechanikern und Drehern 
(10. Klasse) sowie zu Meß- und Regelmechanikern 
aus. Die Meß- und Regelmechaniker werden an 
der Betriebsberufsschule in drei Jahren zur Fach- 
arbeiterprüfung und zum Abitur geführt; in die- 
sem Jahr sind die ersten fertig. Etwa 100 Schüler 
der Tagesoberschule Stahnsdorf erhalten in die- 
sem Betrieb berufsvorbereitenden Unterricht, 
und 90 Schüler der Erweiterten Oberschule Klein- 
machnow machen eine berufliche Grund- bzw. 
Spezialausbildung durch. 

„Diese 90 sind ebenfalls unsere Lehrlinge“, be- 
tont Lehrobermeister Werner Belitz. „Mit ihnen 
haben wir einen Ausbildungsvertrag abgeschlos- 
sen und sehen dort auch unsere künftigen Kader. 
Die Besten delegieren wir zum Fach- und Hoch- 
schulstudium.“ 
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Im Fräskabinett — Manfred Bruchlepp, 1. Lehrjahr 


"en pa er 


EE gg 


Der A- und E-Schweißraum der Lehrwerkstatt 


Der berufsvorbereitende Unterricht — Grund- 
richtung Metall — wird einer 7., einer 8. und 
einer 9. Klasse der Tagesoberschule erteilt. Dann 
wird’s kompliziert: Eine 9. Klasse der Erweiterten 
Oberschule legt ein halbes Jahr nach dem Abitur 
und eine 10. Klasse ein Jahr nach dem Abitur ihre 
Facharbeiterprüfung als Meß- und Regelmechani- 
ker ab. Eine 11. Klasse beendet ein halbes Jahr 
nach dem Abitur als Mechaniker die Lehre. Erst- 
malig ist einer 7. Klasse das Ziel gestellt, in sechs 
Jahren zusammen mit dem Abitur die Qualifi- 
kation als Meß- und Regelmechaniker zu erwer- 
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ben. Dort kommt die besondere Richtung der Er- 
weiterten Oberschule Kleinmachnow als Spezial- 
schule mit verstärkten Mathematik- und Physik- 
unterricht voll zur Wirkung. 

Den ersten Teil der Ausbildung erhalten alle in 
der Lehrwerkstatt. Sie ist nach dem Kabinett- 
system aufgebaut. Fräskabinett, Kabinett für die 
Warmbehandlung mit Einrichtungen zum E- und 
A-Schweißen sowie zum Schmieden, Dreher- 
Kabinett, Elektro- und Hobel-Kabinett, Klein- 
drehmaschinen und Schraubstöcke zum Feilen, 
Sägen und Anreißen bieten Möglichkeiten einer 
gut fundierten Grundausbildung. 

Gute Voraussetzungen also? 

„zuwenig Platz und zuwenig Maschinen“, be- 
weist Lehrobermeister Belitz anhand seines 
Wechsel-Durchlauf-Planes für die einzelnen 
Gruppen. Oberstes Prinzip ist, keine „Beschäfti- 


Rudi Hey aus der 11 b der 1. Erweiterten Oberschule Klein- 
machnow erlernt im Dreherkobinett die ersten Grund- 
kenntnisse 


gungs-Theorie“, keinen Pfusch zu dulden; jedes 
von Schülern und Lehrlingen bearbeitete Stück 
muß als produktive Arbeit bestehen können, 
ganz gleich wie lange die Fertigstellung dauert. 
Vom Bau einer neuen, größeren Lehrwerkstatt 
verspricht man sich nicht nur mehr Platz und — 
hoffentlich — mehr Maschinen, sondern vor allem 
die konsequente Durchsetzung obigen Prinzips. 
Der Lehrbetrieb soll eine Teilproduktion voll 
übernehmen, komplette Geräte, die termingemäß 
den Betrieb verlassen, möglichst Geräte einer 
ganz neuen Fertigung. Einer der Lehrmeister, 


der sich auf die Ingenieurprüfung vorbereitet, er- 
arbeitet die Technologie für die neue Lehrwerk- 
statt. Die Jugendlichen sollen das Modernste 
kennenlernen, das Fließsystem, das Nestver- 
fahren, vielleicht werden sie auf Band mon- 
tieren. Einzugstermin ist das Frühjahr 1965, bis 
dahin müssen Unzulänglichkeiten überbrückt 
werden. Aber die Bemühungen um die Qualität 
und Rentabilität der Ausbildung werden keines- 
falls bis dahin auf die lange Bank geschoben. 


Schülern der 9. Klasse (Facharbeiterprüfung ein 
halbes Jahr nach Abi), die während der Ausbil- 
dung sehr gute Leistungen zeigen, soll die Mög- 
lichkeit gegeben werden, die Prüfung vorzeitig, 
d. h. mit dem Abitur abzulegen und anschließend 
ihren Baustelleneinsatz durchzuführen. Eine ähn- 
liche Variante gibt es für Schüler der 10. Klasse 
(Facharbeiterprüfung ein Jahr nach Abi). Dabei 
sind die jungen Menschen ein viertel bzw. ein hal- 
bes Jahr früher mit der Ausbildung fertig; das 
kommt ihren eigenen Plänen entgegen und spart 
dem Betrieb Tausende DM Kosten. Der ent- 
scheidende volkwirtschaftliche Vorteil liegt in 
dem Ansporn für die Begabten, das Tempo ihrer 
Ausbildung mitzubestimmen und zeitiger als 
selbständige, qualifizierte Kräfte eine verant- 
wortliche Tätigkeit aufzunehmen. 


Mit Beginn des Schuljahres 1964/65 kommen neue 
Schüler als Lehrlinge in den VEB Geräte- und 
Reglerwerk Teltow. Für sie soll ein anderer 
Rhythmus der Ausbildung gefunden werden: drei 
zusammenhängende Tage oder 20 Ausbildungs- 
stunden Theorie in einer Woche, ebenso 20 Stun- 
den Praxis in der übernächsten Woche und so 
fort. Das würde bei gleicher Stundenzahl eine 
bessere Ausnutzung der Zeit garantieren. Diese 
Ausbildung ist systematischer und konzentrierter, 
der Schüler könnte das Gelernte besser ver- 
arbeiten und sich einprägen, er bringt in dieser 
Zeitspanne ein Werkstück eher zum Abschluß. 
Die Ausbilder haben die Möglichkeit, die Arbeit 
besser einzuteilen, vorzubereiten und zu beur- 
teilen. Besonders im zweiten Teil der Ausbil- 
dung, in den Produktionsabteilungen, fänden 
sich die Schüler leichter zurecht, und ihr Selbst- 
vertrauen würde gestärkt werden. 

Der stellvertretende Direktor der Erweiterten 
Oberschule will diesen Vorschlag des Betriebes 
prüfen, denn die Schule müßte ihren Stundenplan 
darauf einstellen. Einen anderen Betrieb der 
VVB RGO, den VEB Carl Zeiss Jena, interessiert 
dieser Ausbildungsrhythmus ebenfalls. Er sucht 
in dem Teltower Werk einen Partner zum Er- 
fahrungsaustausch. 

Die Teltower machen sich weiter Gedanken 
darüber, daß für die berufliche Grundausbildung 
der Oberschüler nur etwa die Hälfte der Zeit zur 
Verfügung steht, wie für die Lehrlinge mit abge- 
schlossener Schule. Bei den Oberschülern müssen 
daher stärker die Möglichkeiten der technisch- 
naturwissenschaftlichen Arbeitsgemeinschaften 


Das vom Klub junger Techniker gefertigte Schnittmodell 
eines Differenzdruckwerkes Fotos: Junge Welt-Bild/Schulze 


zur Ergänzung der Ausbildung einbezogen wer- 
den. Das hängt viel von der Bereitschaft der 
Jugendlichen ab. Eine Umfrage über die Klassen- 
leiter unter 400 Schülern ergab 280 Antworten. 
Davon wollen 100 Schüler im Klub junger Tech- 
niker mitarbeiten, der Rest hat andere Interessen 
in der Freizeit. 


Gegenwärtig erkennen von den 90 in der beruf- 
lichen Grundausbildung befindlichen Schülern 
erst 11 die Chancen der Klubarbeit. Hier werden 
Schnittmodelle und Demonstrationsobjekte ge- 
fertigt. Ob mehr Jugendliche gewonnen werden, 
hängt von der Anziehungskraft des Klublebens 
ab und dies wiederum von interessanten Auf- 
gaben und rührigen Arbeitsgruppenleitern. 


Für die Arbeitsgruppen haben sich auch Diplom- 
Ingenieure des Betriebes zur Verfügung gestellt. 
„Wir schätzen und begrüßen ihre Bereitwillig- 
keit sehr“, sagt BBS-Direktor Rosenhahn, „und 
arbeiten gern mit ihnen zusammen. Nach unseren 
Erfahrungen halten wir es im Interesse der Sache 
für erforderlich, daß diese Kollegen sich be- 
stimmte methodische und pädagogische Prinzi- 
pien aneignen.“ 

In Teltow befinden sich außer dem Geräte- und 
Reglerwerk weitere Betriebe mit den gleichen 
Ausbildungsberufen. Sie arbeiten zum Teil zu- 
sammen. So bildet z. B. das Carl-von-Ossietzki- 
Werk Elektromechaniker für das Geräte- und 
Reglerwerk aus. Wäre es nicht zweckmäßig, die 
gesamte Berufsausbildung für mehrere Betriebe 
gemeinsam durchzuführen? Dadurch könnten die 
Kapazitäten an Fachkräften, Räumen und Ma- 
schinen konzentriert und einheitliche Maßstäbe 
durchgesetzt werden. Diese Frage müßte aber 
entschieden werden, bevor das Geräte- und 
Reglerwerk für seine eigenen Belange eine neue 
Lehrwerkstätte errichtet. ` 
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AKTIVIST DER ERSTEN STUNDE 


Otto Grotewohl 70 Jahre 


Als Sohn eines Arbeiters am 
11. März 1894 in Braunschweig 
geboren, erlernte Otto Grotewohl 
von 1908 bis 1912 das Buchdruk- 
kerhandwerk. Gleichzeitig mit 
dem Lehrbeginn trat er der So- 
zialdemokratischen Arbeiterju- 
gend von Braunschweig bei und 
wurde 1912 in die SPD und die 
Gewerkschaft aufgenommen. In 
der Zeit von 1920 bis 1925, da 
Otto Grotewohl Abgeordneter 
im Braunschweigischen Landtag 
war, studierte er an der Leib- 
niz-Akademie in Hannover, 
wurde 1923 Minister für Inneres, 
Volksbildung und Justiz des Lan- 
des Braunschweig und war von 
1923 bis 1933 Präsident der Lan- 
desversicherungsanstalt Braun- 
schweig, Abgeordneter im Deut- 
schen Reichstag und Vorsitzen- 
der des SPD-Landesverbandes 
Braunschweig. 

Während der Zeit des Faschis- 
mus wurde Otto Grotewohl sei- 
ner Funktionen beraubt. Er ging 
in die Illegalität und wurde in 
dieser finstersten Periode der 
deutschen Geschichte zweimal 
von der Gestapo verhaftet. 

Nach der Zerschlagung des fa- 
schistischen Regimes in Deutsch- 
land 1945 wurde er Vorsitzender 
des Zentralausschusses der SPD. 
Vorher und in dieser Zeit be- 
schäftigte er sich intensiv mit der 
Theorie des Marxismus-Leninis- 
mus. Gegen den Widerstand der 
rechten SPD-Führer vom Schlage 


Oben links: 
Bei Enttrümmerungsarbeiten in Berlin 


Oben rechts: Otto Grotewohl gemeinsam 
mit Max Reimann als Gast einer 
Veranstaltung während des ersten 
Deutschlandtreffens in Berlin 


Unten links: Otto Grotewohl gemeinsam 
mit Wiiheim Pieck 

auf einer SED-Kundgebung 

im Prinzenpark In Braunschweig 

am 23. Juli 1946 


Unten rechts: Im Präsidium 


des VII. Parlaments 
der Freien Deutschen Jugend 


(Fotos: Junge Welt-Biid) 


Schumachers setzte er sich kon- 
sequent für die Herstellung der 
Einheit der deutschen Arbeiter- 
klasse ein. Bei der Vereinigung 
von KPD und SPD zur SED im 
April 1946 wurde Otto Grotewohl 
gemeinsam mit Wilhelm Pieck 
Vorsitzender der SED. Überzeugt 
von der Kraft der geeinten Ar- 
beiterklasse und ihrer Partei 
trug er in treuer Kampfgemein- 
schaft mit Wilhelm Pieck und 
Walter Ulbricht entscheidend da- 
zu bei, die Sozialistische Ein- 
heitspartei Deutschlands zur 


Avantgarde des deutschen Volkes 
zu entwickeln. 

Als Vorsitzender des Minister- 
rates der DDR unterbreitete Otto 
Grotewohl zahlreiche Erklärun- 
gen und viele konstruktive Vor- 


schläge, in denen die fried- 
liebende Politik der DDR, ihr un- 
ermüdlicher Kampf für Demo- 
kratie und Sozialismus, gegen 
den in Westdeutschland wieder- 
erstandenen Militarismus und 
Revanchismus und für den Ab- 
schluß eines deutschen Friedens- 
vertrages ihren Ausdruck finden. 
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DIE ADLERSHOFER 
nIRICKKISTE" 


Am 1. Februar 1963 feierten die drei Meßinge- 
nieure Otfried Weißenfels, Siegfried Schonert und 
Arnfried Sachs von der Abteilung Technische Be- 
triebsüberwachung der Studiotechnik Fernsehen 
Berlin Geburtstag; nicht ihren, sondern den ihres 
„technischen Kindes“, Es besteht aus zwei Gerä- 
ten und einer Bedieneinheit, wiegt zusammen 
35 kg, und in seinem Innern stecken 98 Röhren, 
752 Widerstände, 621 Kondensatoren und 78 Halb- 
leiterdioden. Es heißt Trickmischeinrichtung und 
ist seit dem 1. Februar 1963 im Aktuellen Studio 
in Adlershof in Betrieb, Was es mit dieser neuen 
technischen Anlage auf sich hat, wie sie in zwei- 
jähriger Entwicklungsarbeit, z. T. in der Freizeit, 
entstand, erzähltMeßingenieur Otfried Weißenfels. 
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Die Schöpfer der Trickmischeinrichtung: Arnfried 
Sachs, Siegfried Schonert, Otfried Weißenfels (v. 1. 
n. r.), dahinter Karl Sawade. 


Oben: Regiepult mit eingebauter Trickmischeinrich- 
tung. Der herausragende Kugelgelenkknopf Ist deut- 
lich zu erkennen. 


Eine Trickmischeinrichtung gehört zur, Aus- 
rüstung eines modernen, dem Weltstand entspre- 
chenden Fernsehstudios. Eine solche Anlage ge- 
stattet dem Regisseur bei sinnvoller Anwendung 
eine Auflockerung und Bereicherung des Pro- 
grammablaufs. Vor 1965 wäre es aber nicht mög- 
lich gewesen, dem Deutschen Fernsehfunk eine 
in der DDR hergestellte Anlage zur Verfügung 
zu stellen. Im sozialistischen Lager gab es so 
etwas noch nicht, und ein Import aus einem kapi- 
talistischen Land kam wegen der drohenden Ab- 
hängigkeit nicht in Frage. 

Wie wäre es nun, fragten wir uns, wenn wir eine 
Trickmischeinrichtung selbst entwickeln und 
bauen würden? Kann man es überhaupt schaffen, 
eine so komplizierte Anlage betriebssicher und 
einfach in der Bedienung herzustellen? Was wir 
mitbrachten, war Elan, Schaffensfreude und eine 
gehörige Portion Selbstvertrauen, nur keine Zeit! 
Denn das Aufgabengebiet unserer Abteilung um- 
faßt das Instandsetzen, Warten und Messen 
sämtlicher bildtechnischer Studioeinrichtungen, 
keinesfalls aber das Neuentwickeln von Anlagen 
und Geräten, 

Der Gedanke, mal etwas ganz Neues, Großes zu 
schaffen, ließ uns aber nicht mehr los, zumal 
unser Beruf, die Fernsehtechnik, auch zugleich 
unser Hobby ist. In unserer Freizeit begannen 
wir, versuchsweise auf sogenannten Brettschal- 
tungen eine Trickmischeinheit aufzubauen. 


Die mühevolle Kleinarbeit, die vielen mißlunge- 
nen Versuche, aber auch die Freude über jede 
gelungene Baugruppe lassen sich nicht beschrei- 
ben. Der schönste Lohn für all die Mühe war die 
erfolgreiche Vorführung der Versuchsgeräte vor 
Vertretern des Deutschen Fernsehfunks, des 
Rundfunk- und Fernsehtechnischen Zentralamtes 
und der Studiotechnik Fernsehen. Daraufhin 
wurde der Auftrag für den Aufbau einer Trick- 
mischeinrichtung erteilt. Von den Versuchsgeräten 
bis zu den einsatzfähigen Betriebsgeräten war es 
ein weiter Weg. Die nicht alltäglichen mechani- 
schen Arbeiten führte Werkstattmeister Karl 
Sawade mit viel Geschick und Fleiß aus, 


Was ist nun eigentlich eine Trickmischeinrich- 
tung, Was kann sie alles, wozu dient sie? — Wie 
schon erwähnt, ermöglicht sie eine interessantere, 
abwechslungsreichere Gestaltung des Programm- 
ablaufes, und wie der Name schon sagt, kann 
man allerlei Bildtricks ausführen. 


Für eine Fernsehsendung macht es sich erforder- 
lich, zwischen mehreren Bildgebern (z. B. Kame- 
ras, Filmgeber, die ein optisches Bild in ein 
elektrisches Bildsignal umwandeln) umzuschalten. 
Wenn z.B. in einer Sendung ein Sprecher Film- 
berichte oder feststehende Diapositive kommen- 
tiert, so muß von der Fernsehkamera, die den 
Sprecher aufnimmt, zum Filmabtaster oder zum 
Diageber umgeschaltet werden. Das nennt man 
Bildmischung oder Bildschnitt. Werden die Bilder 
direkt umgeschaltet, spricht man von einem „har- 
ten Schnitt“, beim allmählichen, langsamen Hin- 
eingleiten von einem Bild in das andere wird von 
einer X- oder Simultanblende und beim lang- 
samen, Abblenden eines Bildes und folgendem 
Aufblenden des nächsten Bildes wird von einer 
V-Blende gesprochen. 

Daß diese wenigen Möglichkeiten des Bild- 
schnitts langweilig werden können und ihre An- 
wendungen begrenzt sind, ist wohl verständlich. 


Fernsehbild mit einer Eckelnblendung. 


Kreiseinblendung des Statiansblldes von „Intervision", 


Die Trickmischeinrichtung gibt nun dem Regis- 
seur die Möglichkeit, außer den bisher bekannten 


Überblendarten in Zonen von geometrischen 
Linien oder Figuren mit etwa 50 Variationen 
überzublenden. Die einfachsten Überblendungen 
sind „rollende Schnitte“. Hierbei rollt z. B, das 
Filmbild mit einer geraden Schnittkante das Bild 
einer Kamera ab. Diese rollenden Schnitte kön- 
nen nun von oben nach unten, von links nach 
rechts oder umgekehrt und aus den vier Ecken 
des Bildes (Diagonalschnitt) erfolgen. Da der Vor- 
gang der Bildüberblendung von Hand mit Hilfe 
eines Flachbahnreglers vorgenommen wird, kann 
die Blende an beliebiger Stelle des Bildes ange- 
halten werden. 
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Besonders interessant ist es, wenn mit einer geo- 
metrischen Figur (z.B. Kreis, Rechteck oder Rhom- 
boid) ein Bild in das andere „hineingesetzt“ wird. 
Hierbei ist wichtig, daß sich der Kreis wie auch 
alle anderen Figuren an jede beliebige Stelle des 
Bildes schieben läßt. Dies geschieht mit einem 
Kugelgelenkknopf. So folgt z. B. ein blinkender 
Pfeil dem Fußball-Liebling des Publikums, damit 
er im Spielgewühl nicht aus den Augen verloren 
wird. 


Alle Vorgänge der Trickein- bzw. -überblendung 
geschehen vollelektronisch. So wird in einem der 
Geräte, dem Trickgenerator, aus Rechteckimpul- 
sen, Sägezahnspannungen, Dreieckspannungen und 
parabelförmigen Spannungen durch Beschneiden 
ein Impulsgemisch erzeugt, welches auf dem Bild- 
schirm des Fernsehempfängers als geometrische 
Figur erscheint. Dieses Impulsgemisch, das so- 
genannte Tricksignal, wird einem zweiten Gerät, 
dem Trickmischverstärker, zugeführt. Hier werden 
die beiden zu mischenden Bildsignale (z. B. Ka- 
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Diese rechteckige Einblendung 
zeigt dem Betrachter den Motor- 
block des „Phänomen“. 


Mit einem Pfeil kann der Zu- 
schauer z. B. beim Fußball auf 
bestimmte Spieler aufmerksam 
gemacht werden. Er verfolgt den 
ausgewählten Sportler — in die- 
sem Falle Roland Ducke vom 
SC Motor Jena — über das 
ganze Spielfeld, 


mera- und Filmbild) mit dem Tricksignal an den 
vorgeschriebenen Stellen des Bildes ein- bzw. 
ausgetastet. Alle diese Vorgänge werden von der 
Bedieneinheit, dem zentralen Steuerungsorgan, 
geschaltet. , 

Besucher des internationalen Fernsehsymposiums 
in der Schweiz 1963 berichteten. daß die Qualitäts- 
merkmale unserer Anlage, wie einfache Bedie- 
nung, Sauberkeit, Stabilität und die Vielzahl der 
Trickmöglichkeiten, von den meisten Anlagen des 


‚kapitalistischen Auslandes nicht erreicht werden. 


Nach der nun abgeschlossenen Erprobungszeit 
werden in diesem Jahr weitere Studios und das 
Übernahmezentrum in Adlershof mit dieser 
neuen Mischeinrichtung ausgerüstet. 

Wenn Sie, lieber Leser, abends am Bildschirm 
die Sendungen „Aktuelle Kamera“, „Im Blick- 
punkt“, „Prisma“, „Schwarzer Kanal“ und „Tele- 
BZ“ verfolgen. bei denen die Bildüberblendungen 
meist mit einem Trickschnitt erfolgen, wissen Sie 
nun, mit welcher Einrichtung das geschieht. 


INESSCHYMURA 


NEUERER 
IN 
UNIFORM 


Vor fünf Jahren zog auf der Messe der Meister 
von Morgen zum erstenmal ein Armee-Ausstel- 
lungsteil die jugendlichen Besucher an. Dicht um- 
lagert war dieser Ausstellungsteil auch zur 
VI. MMM auf dem Gelände der Technischen 
Messe in Leipzig. Bestimmten vor fünf Jahren 
noch überwiegend Basteleien und Spielzeuge das 
Messebild, dominierten jetzt hochwertige Geräte 
und Modelle für den Unterricht, die Werkstätten 
und für praktische Übungen auf den Schieß- 
plätzen. 

Besser ausbilden, Zeit und Mittel sparen — das 
ist das Ziel der Neuererbewegung der NVA. Das 
zog sich auch wie ein roter Faden durch die 
Ausstellung. Eine Zahl ging allerdings nicht aus 
der Ausstellung hervor, doch gerade sie verdient, 
genannt zu werden: Bis zum III. Quartal 1963 
reichten die Genossen der NVA 5551 Verbesse- 
rungsvorschläge ein. Sie entsprechen einem ökor 
nomischen Nutzen von 7,9 Millionen DM. 

In monatelanger Arbeit entwickelte z. B. das 
Kollektiv von Major Preuß ein Zieltrainingsgerät 
mit automatischer Trefferanzeige. Ein MPi-KMK- 
Modell mit verstellbarer Visiereinrichtung, eine 
Vorrichtung zum horizontalen und vertikalen 
Schwenken, Verkantungslibelle, Übersetzungs- 
hebel mit Tastspitze, Kontaktscheibe, Messer- 
leiste und Grundplatte sind die einzelnen Teile. 
Die Scheibe ist zielaufsitzend anzuvisieren. Die 
.Tastspitze wird durch den Abzug betätigt und der 
Treffer automatisch angezeigt. Das Gerät ist für 


Allen Angehörigen unserer Nationalen Volksarmee 


Eine wesentliche Erhöhung der Flugsicherheit gewöhr- 
leistet dieser elektrisch-hydraulische Motorenprüfstand, 
der vom „Kollektiv Elektro-Spezial" der Einheit Richter 
entwickelt und gebaut wurde. Mit Hiife des Prüfstandes 
können sämtliche Motoren der Flugzeuge und Hub- 
schrauber geprüft werden. 


Das Funkpult stellt eine Zusammenfassung vieler Einzel- 
vorschlöge und Gedanken junger Neuerer der Nachrich- 
tentruppe dar. Es dient zur Ausbildung von 26 Funkern 
in der Betriebsart .Telegraphie". Der besondere Vorteil 
liegt in der Darstellung wirklichkeitsnaher Gefechts- 
bedingungen, die eine vielseitige Ausbildung ermög- 
lichen. Fotos: llop 


Diese ,Spannungsoptik” wird im Unterrichtsfach Festlig- 
keitslehre zur Demonstration der Spannungsverteilung 
In Werkstüken angewendet. Sie ist eine Entwicklung 
des Zivilangestellten Schäfer und des Leutnants Wolfram. 


eine Entfernung von 100 m berechnet. Jede Tref- 
ferlage wird präzis aufgezeichnet. 

Der andere „Knüller“ war ein Zieltrainingsgerät 
für alle Entfernungen mit Trefferanzeige durch 
Lichtimpuls. Zu dem Gerät gehören ein Dreibock 
mit eingespannter Waffe und einer Lichtquelle, 
ein Kasten mit Fotozelle und Verstärker und das 
übliche Steuergerät mit der Scheibe. Es können 
alle Scheibenarten auf beliebige Entfernung ohne 
Munition bekämpft werden. Durch Betätigen des 
Abzuges wird ein Lichtimpuls gegeben, der = 
falls richtig gezielt wurde — über den Verstärker 
das Steuergerät der Scheibe auslöst. 

Noch eine dritte Entwicklung des jungen Kollek- 
tivs sei erwähnt: ein Ausbildungsgerät für das 
Schießen auf bewegliche Ziele, Es handelt sich 
dabei um einen fahrbaren Schießstand mit - zwei 
magnetisch gehaltenen Scheiben. Der Wagen wird 
mit Hilfe eines Stromaggregates angetrieben. Bet 
jedem Treffer kippt die Scheibe nach hinten. 
Aus den Exponaten des Kommandos für Luft- 
streitkräfte/Luftverteidigung ragte ein Trainings- 
gerät für Düsenflugzeugführer heraus. Einzelne 
Baugruppen ermöglichen die wirklichkeitsnahe 
Ausbildung für Piloten, Fliegerleitoffiziere, Funk- 
orter und Auswerter. Vom Steuerpult her kön- 
nen komplizierte Flugbedingungen geschaffen 
werden, selbst Störungen der Apparatur kann 
der Fliegerleitoffizier hervorrufen. Die Bord- 
sprechanlage gibt ihm die Möglichkeit, den Pilo- 
ten durch Angabe von Ordinaten zu steuern. 
Die Kabine des Piloten ist der MIG 15 original- 
getreu nachgebildet. Der Pilot muß die gleichen 
Handgriffe wie in einer fliegenden Maschine aus- 
führen. Der Fluglehrer kann bei diesen Übungen 
die Apparaturen überprüfen, die Funkverbindung 
zwischen Fliegerleitoffizier und Pilot mithören 
sowie selbst mit beiden sprechen. 

Ebenfalls der methodischen Verbesserung des 
theoretischen Unterrichts dient das von Ober- 
feldwebel Rekow und Unteroffizier Peipe ent- 
wickelte Lehrmodell eines Brückenlegepanzers. 
Es besteht aus einem Modell mit Brücke, Bild- 
tafel und nachgebildetem Fahrerraum. Zur Aus- 
bildung wird der Fahrerstand zuerst mit der 
Bildtafel verbunden. Der angehende Fahrer übt 
die einzelnen Handgriffe. Lämpchen zeigen den 
Ablauf der Handlung an. Anschließend werden 
Modell und Fahrerstand gekoppelt. Jetzt kann 
das Ablegen und Aufnehmen der Brücke mit dem 
Modell geübt werden. Die Vorteile solcher Mo- 
delle liegen auf der Hand. Neben der Einsparung 
von Motorstunden können von vornherein Schä- 
den an der Technik durch eventuelle Bedienungs- 
fehler vermieden werden. 

Kybernetik im Unterricht — diesem Gebiet war 
ein besonderer Ausstellungsteil im Oberbau der 
Halle 15 gewidmet. Besondere Verdienste hat sich 
hier das Kollektiv des Oberstleutnants Göller von 
der Nachrichtenschule erworben. Das Neuerer- 
kollektiv ging davon aus, daß die Offiziere mög- 
lichst schnell und wirkungsvoll mit den Grund- 
zügen der Kybernetik bekannt gemacht werden 
müssen, da keine moderne Armee mehr auf 
kybernetische Anlagen und Geräte verzichten 
kann. Sie stellten sich deshalb die Aufgabe, 
funktionsfähige kybernetische Lehrmodelle zu 
schaffen, die in den Ausbildungsprozeß einbezo- 
gen werden können. 

Augestellt wurden im einzelnen ein kyberneti- 


scher Lehrbaukasten (siehe „Logik im Koffer“, 
Heft 2/64), das Lehrmodell einer elektronischen 
Rechenmaschine, eine automatische Fehler- 
korrektur von Fernschreibsignalen und eine Un- 
terrichtsmaschine für die Unterstützung des 
Selbststudiums. 

Auch andere Stellen haben sich bereits mit so- 
genannten Lernmaschinen befaßt. Die Maschine 
der NVA kann jedoch als einmalig in der DDR 
bezeichnet werden. Zu ihr gehören noch ein Ton- 
bandgerät mit dem Unterrichtstext und ein auto- 
matischer Diawechsler mit einer Bildserie über 
den Unterrichtsstoff. Während des Tonbandvor- 
trages werden dem Schüler Fragen gestellt, die 
er durch Knopfdrücken zu beantworten hat. Bei 
richtiger Antwort läuft das Tonband sofort 
weiter, bei einer falschen Antwort erscheint auf 
dem Bildschirm die richtige Antwort. Gleich- 
zeitig schaltet sich das Gerät aus, um dem Ler- 
nenden |Zeit zum Nachdenken zu geben. Er muß 
danach wieder die Starttaste betätigen. 

Es gibt drei Fragemöglichkeiten: Auswahl-, Per- 
mutations- und Kombinationsfragen. Bei den 
Auswahlfragen muß die richtige Lösung unter 
mehreren falschen Antworten herausgefunden 
und durch Knopfdruck geäußert werden, wäh- 
rend bei Permutationsfragen der Reihen- 
folge entsprechend die Knöpfe fortlaufend 
zu betätigen sind, z. B. bei der Beantwortung von 
Vorfahrtsfragen bei Kraftfahrzeugen. Allein an 
diesem Beispiel wird sichtbar, wie sehr kyber- 
netische Geräte und Maschinen auf eine inten- 
sive Ausbildung an den Schulen Einfluß nehmen 
können. 

Zu einem weiteren Ausstellungskomplex gehören 
die Neuerungen und Arbeiten der Kleinmechani- 
sierung, die die Pflege und Wartung der Technik 
verbessern und die Instandsetzungskapazität in 
den Werkstätten erhöhen helfen. Hauptfeldwebel 
Wolfgang Groß und der Zivilangestellte Paul 
Wolff entwickelten und bauten eine Kabelreini- 
gungs- und Umtrommelvorrichtung für Feldfern- 
kabel. Sie kann zur Reinigung, Instandsetzung 
und zum Trommeln von Feldfernkabeln verwen- 
det werden. In manueller Arbeit wurden für eine 
Länge Feldfernsprechkabel 11h benötigt, mit 
dieser neuen Vorrichtung kann das gleiche Pen- 
sum in 3h bewältigt werden. 

Es fällt schwer, unter der Vielzahl der Exponate 
eine gedrängte Auswahl zu treffen. Man müßte 
das Prüfmanometer für PreBluftflaschen er- 
wähnen oder die Demontage- und Montagevor- 
richtung für Feldwicklungen von Lichtmaschinen 
und Anlassern nennen und die verbesserte trag- 
bare Pumpe D 3, die durch eine Meßuhr das Um- 
füllen von Kraftstoff direkt aus den Eisenbahn- 
kesselwagen in die Behälter ermöglicht. 

Lassen wir abschließend den 1. Sekretär des Zen- 
tralrats der FDJ, Genossen Horst Schumann, zu 
Wort kommen, der sich eingehend in der Aus- 
stellung der Armee umgesehen hat. Er schrieb 
folgende Worte in das Gästebuch: „Glückwunsch 
für die neuen Exponate und ihre Schöpfer. Ihr 
habt sehr richtig verstanden, Genossen unserer 
NVA, es kommt auf die Ausbildung am Welt- 
niveau mit Weltniveau an. Möge in allen Ein- 
heiten das Knobeln und Erfinden auf die Ver- 
besserung der Ausbildung gerichtet sein, mögen 
recht viele kluge Hirne der. Soldaten, Unter- 
offiziere und Offiziere daran arbeiten.“ 


Der 1. Sekretär des Zentralrats der FDJ, Horst Schumann, 
ließ sich von Oberstleutnant Rudolf Garstelle die aus- 
gestellten Exponate der Neuerer in Uniform erklären. 


Das Lehrmodell eines Brückenlegepanzers, eine Entwick- 
lung von Oberfeldwebel Rekow und Unteroffizier Pelpe, 
dient zur methodischen Verbesserung des theoretischen 
Unterrichts. 


Die Kybernetik nahm einen beachtlichen Teil in der Aus- 
stellung der NVA ein. Links ein Gerät zur automatischen 
Fehlerkorrektur. Rechts der Im Heft 2/64 beschriebene 
kybernetische Lehrbaukasten, 


Abb. 1: Die Hauptmaschine eines für den 
Export bestimmten Kohle-Erz-Frachters wird 
mit Hilfe der Strömungsleitkammer unter 
Vollast erprobt. Da der Propellerstrahl ein: 
gefangen ist, hängen die Festmacherleinen 
des Schiffes trotz der wirksamen 3000 PS- 
Antriebsleistung lose durch. 


Abb. 2: Die Strömungsleitkammer unter 
Teillastbetrieb. Die Heckstütze und die 
Befestigungsleinen sind deutlih zu er 
kennen, 


Abb. 3: Die Erprebung der Maschinenan- 
lage des Frachtschiffes „Ernst Schneller” mit 
einer Maschinenleistung von 5800 PS in der 
Strömungsleitkammer. 


Abb. 4: Prinzipskizze der Standproben- 
Strömungsleitkammer. 1 = Schiff, 2 = Klapp- 
Schon, 3 = flutbarer Schwimmtank, 4 = 
Bremsklappe. 
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Von Ing. G. Hofmann (Verdienter Erfinder) 


Abb. 1 


Den Lesern von „Jugend und Technik“ ist aus 
früheren Veröffentlichungen bekannt, daß auf der 
volkseigenen Warnow-Werft in Warnemünde 
Frachtschiffe verschiedener Typen der Größen- 
ordnung von etwa 10000...12000t Tragfähigkeit 
gebaut werden. Diese Schiffe erhalten die Haupt- 
antriebsmaschinen aus dem Rostocker Diesel- 
motorenwerk. Es sind langsam laufende Zweitakt- 
Diesel (direkt mit der Propellerwelle gekuppelt) 
mit durchschnittlich 5000... 6000 PS Leistung. Sie 
werden in Sektionen, d.h. großen Stücken mit 
Einzelmassen von etwa 80t zur Werft gebracht 
und erst im Schiff zum kompletten Motor zusam- 
mengebaut. Nach dem Einbau müssen diese Moto- 
ren im Zusammenspiel mit allen dazu notwen- 
digen Hilfsmaschinen und Anlagen sowie der 
Propellerwelle mit ihren Lagerungen sorgfältig 
einlaufen und einem anschließenden Probelauf 


Abb, 3 unterzogen werden. - 


Bis vor kurzem war es üblich, daß dieses Ein- 
laufen durch eine enstprechende Seereise voll- 
zogen wurde. Es entstand nun die Überlegung, 
diese Erprobungen unmittelbar in der Werft, d h. 
ohne eine Seereise, durchzuführen, um Zeit und 
Kosten einzusparen. Die Projektanten des Werft- 
ausbaues sahen deshalb vor, einen Standproben- 
platz zu schaffen, um damit die Möglichkeit zur 
Durchführung der sogenannten Pfahlprobe zu 
haben, Dabei wird das Schiff an sehr starken 
Dalben fest vertäut, und unter der Kraft der lau- 
fenden Maschinen erzeugt der Propeller im Was- 
ser einen kräftigen Strahl. Dabei ist zu beachten, 
daß dieser weder Wasserbauten unterspült oder 
beschädigt. noch die Schiffahrt naheliegender 
Wasserverkehrsstraßen behindert, 

Die Wissenschaftler der Forschungsanstalt für 
Schiffahrt, Wasser- und Grundbau, Berlin, hatten 
für den vorliegenden Fall eingehende Unter- 
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suchungen angestellt, und es wäre notwendig 
gewesen, für die Herstellung des Standproben- 
platzes rund 1,5 Mill. DM aufzuwenden. 

Vom maschinentechnischen Standpunkt aus ge- 
sehen hat eine Erprobung am Pfahl großen Nach- 
teil. Die Hauptantriebsmaschine wird hier bei 
gleicher Drehzahl um etwa 20... 25 Prozent höher 
belästet, bzw, bei gleicher Belastung eine nur um 
das gleiche Maß geringere Drehzanl erreicht als 
bei freier Fahrt auf See. Mit anderen Worten. die 
wirklichen Betriebsverhältnisse können am Pfahl 
nicht hergestellt werden. 

Neuerliche Überlegungen hatten das Ziel, den 
hohen Investitionsaufwand zu vermindern, die 
Durchführung der Erprobung unmittelbar am 
Ausrüstungskai zu ermöglichen sowie für die 
Hauptantriebsmaschine Betriebsverhältnisse wäh- 
rend der Erprobung herzustellen, die denen bei 
Fahrt auf freier See entsprechen. Das führte zu 
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dem Gedanken. eine Vorrichtung zu schaffen, die 
am Hinterschiff so angeordnet ist. daß der Pro- 
pellerstrahl aufgefangen, zurückgelenkt und dem 
Propeller aufs neue zugeführt wird, also eine 
Strömungsleitkammer zu entwickeln. Damit sie zu 
Schiffen an beliebiger Stelle der Werft gebracht 
werden kann. wurde sie schwimmfähig gemacht. 
Der in der Strömungsleitkammer zirkulierende 
Wasserstrom wird zur Regulierung der abzu- 
bremsenden Leistung durch einstellbare Wider- 
standsklappen nach Bedarf gedrosselt. (Dieses 
Prinzip wurde in der DDR und sieben weiteren 
Ländern durch Patente geschützt.) 


Natürlich entstand. wie das bei neuen grundle- 
genden Ideen häufig der Fall ist, bei der Diskus- 
sion dieses Problems zunächst Skepsis über die 
mögliche Funktion besonders hinsichtlich der 
richtigen Belastung des Propellers. Aber solche 
Probleme kann man durch Modellversuche ana- 
lysieren und damit im Prinzip klären. So wurden 
gemeinsam mit der Schiffbau-Versuchsanstalt 
Berlin-Karlshorst in deren Meßanlagen in Mar- 
quardt bei Potsdam eine Reihe von grundlegen- 
den Modellversuchen durchgeführt. An ein vor- 
handenes Schiffsmodell Maßstab 1:28, welches 
einem der Serienschiffe aus der Produktion der 
Warnow-Werft entspricht und däs mit einem 
modellmaßstäblichen Antriebspropeller versehen 
ist, wurden verschiedenartig gestaltete Modelle 
der Sirömungsleitkammer angebaut. Mit ent- 
sprechenden Meßinstrumenten wurden die für 
eine einwandfreie Funktion notwendigen Meß- 
werte ermittelt. 

Im Ergebnis dieser Untersuchungen bauten die 
Arbeiter und Ingenieure auf der Warnow-Werft 
eine Strömungsleitkammer, die für verschiedene 
Schiffstypen zwischen 7000 und 13 000 t Tragfähig- 
keit und für Maschinenleistungen bis etwa 
6000 PS verwendbar ist. 

Die Abbildungen auf diesen Seiten zeigen die 
Gestalt der Strömungsleitkammer sowie die Art 
- und Weise ihrer Anbringung am Schiff. 


Die äußere Form der Strömungsleitkammer ist 
ein nahezu quaderförmiger Kasten, der aus 
Stahlblech, das mit Proillen versteift wurde, her- 
gestellt ist. Die vordere Wand hat einen Aus- 
schnitt, in dem torflügelartige Klappschotie an- 
geordnet sind, Diese Klappschotte sind annähernd 
der Schiffsform angepaßt. Spalten, 
zwischen der Strömungsleitkammer und dem 
Schiff entstehen, beeinflussen die Funktion nicht. 


Das Deck hat einen den Schiffslinien entspre- 
chenden Ausschnitt. An den Ecken sowie in der 
Mitte der Rückwand befinden sich Schwimmtanlks. 
Diese sind zur Tiefgangsregulierung der Strö- 
mungsleitkammer beflutbar und können nach Be- 
darf gelenkt werden. Durch ihre Anordnung wird 
auf jeder Seite der Strömungsleitkammer in Ver- 
bindung mit dem Schiff ein Kanal gebildet. Das 
Zentrum dieses Kanals ist ein vertikal stehender 
Hohlzylinder von etwa 3m Durchmesser, der sich 
vom Deck bis zum Boden erstreckt (siehe Prinzip- 
skizze), 

Drehbare Bremsklappen sind durch einen fest- 
stellbaren Hebel, der über dem Deck liegt, zu 
betätigen. Eine weitere Hebelanordnung, die sich 
ebenfalls auf dem Deck befindet, dient zur Be- 
tätigung der vorerwähnten Klappschotte. Über 
der vorderen Wand sind verschiebbare Seiten- 
stützen vorgesehen, die ein seitliches Kippen der 
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Strömungsleitkammer verhindern. Auf einem 
Podest, das sich an der Rückwand befindet, gleitet 
eine mit Spindeln längsverschiebbare Heckstütze. 


Auf dem Boden der Strömungsleitkammer sind 
Pallungen angeordnet, mit denen sie sich von 
unten gegen den Kiel des Schiffes legt. Mit einem 
System von Stahltrossen, die zu den Klüsen und 
Pollern des Schiffes führen, wird die Strömungs- 
leitkammer mit dem Schiff verbunden. 


Es gab zwar bei den ersten praktischen Erpro- 
bungen noch gewisse Schwierigkeiten. Es fehlte 
ja auch jede Erfahrung in dieser Hinsicht, Aber 
auch hier haben Wissenschaft und Praxis gemein- 
sam zu ihrer Überwindung Wege gefunden, indem 
Professoren der Schiffbautechnischen Fakultät der 
Universität Rostock den Kollegen der Warnow- 
Werft mit gutem Rat zur Seite standen, 

Heute ist es ein selbstverständlicher Produktions- 
vorgang geworden, daß, wenn die Maschinenan- 
lage eines Schiffes fertiggestellt worden ist, 
Hafenschlepper die schwimmende Strömungsleit- 
kammer an das Heck des Schiffes bugsieren und 
die Takler sie durch starke Stahltrossen — diese 
müssen immerhin den Propellerschub von etwa 
50 Mp aufnehmen -- fest vertäuen. Wenn dann die 
Maschine mit allmählich zunehmender Drehzahl 
ihre starke Kraft entfaltet, dann kündet der 
zwischen Kammer und Schiff emporwallende 
Gischt von den bedeutenden Energien, die sinn- 
voll gebändigt sind. Unterdessen sind die Werft- 
arbeiter dabei, die Ausrüstung und Einrichtung 
des Schiffes zu vervollständigen, damit es wenige 
Tage danach der Reederei übergeben werden 
kann. 

Die Entwicklung der Technik kennt keinen Still- 
stand und schon sind neue, höhere Anforderun- 
gen gestellt. Demnächst kommen Maschinen mit 
Leistungen von 8000...12000PS in die neuen 
Schiffstypen (z.B. beim Typ VI-Frachter) der 
Warnow-Werft zum Einbau. Deshalb haben die 
Ingenieure in den letzten Wochen eine neue Kon- 
struktion für eine bessere und leistungsfähigere 
Strömungsleitkammer entwickelt, mit der es 
möglich sein wird, diese höheren Maschinenlei- 
stungen bei noch besserer Qualität des Probe- 
laufes zu beherrschen. Sie unterscheidet sich von 
der ersten Ausführung besonders durch die strö- 
mungstechnisch verbesserte Form, durch die eine 
bessere Laufruhe für den Propeller erreicht wird. 
Außerdem findet man stärkere Festigkeitsver- 
bände für die höhere Leistung und verbesserte 
Verzurrungseinrichtungen, die schnelleres und be- 
quemeres Befestigen am Schiff ermöglichen. 


Die Werftarbeiter haben bereits mit der Fertigung 
der neuen Strömungsleitkammer begonnen. Wenn 
sie in der Warnow-Werft in Betrieb genommen 
wird, dann hat die alte Strömungsleitkammer 
dem Schiffbau und der Schiffahrt bereits beacht- 
lichen Nutzen erbracht. 

Naturgemäß werden so bedeutsame wissenschaft- 
liche Entwicklungen auch außerhalb der DDR 
bekannt. Anfragen über Liefermöglichkeiten, die 
aus dem befreundeten Ausland kommen, bewei- 
sen das große Interesse an dieser Neuerung, und 
wenn in absehbarer Zeit auch in diesen Ländern 
Standproben-Strömungsleitkammern betrieben 
werden, dann ist dies ein kleiner Beitrag, das 
internationale Ansehen unserer Republik durch 
das Können unserer Arbeiter und Ingenieure zu 
festigen. 


Ein neues Gerät der Elektromedizin, das 
erste Kehlkopfstroboskop Innerhalb der 
sozialistischen Länder, ist kürzlich von einer 
Arbeitsgemeinschaft des VER Transforma- 
toren- und Röntgenwerk Dresden In enger 
Zusammenarbeit mit Ärzten aus der DDR 
entwickelt und erprobt worden. Das elek- 
tronische Gerät versetzt den Facharzt in die 
Lage, pathologische und anatomische Ver- 
änderungen am Kehlkopf, also auch Erkran- 
kungen der Stimmlippen und den Kehlkopt- 
krebs, erkennen zu können. 


In der Sowjetunion wurde dieses Modell 
eines neuen Luftkissenbootes entwickelt, das 
in etwa 30cm Höhe über dem Wasser- 
spiegel mit einer Geschwindigkeit von maxi- 
mal 120 km/h verkehren wird. Das neue 
Schiff soll im Flußfahrgastverkehr 40 Per- 
sonen Platz bieten. 


Der neue ungarische Panoramabus, den wir 
schon einmal vorstellten, hat jetzt eine 
Brücke über den Fahrgastraum erhalten, 
Dadurch ist es möglich, bei plötzlich ein- 
setzenden Regenfällen ein Kunststoffdach 
auszuspannen und aus den Seitenwänden 
Kunststoffenster hochzukurbeln. So können 
die Fahrgäste Innerhalb von 30 s hervor- 
ragend gegen die Unbilden des Wetters 
geschützt werden. 
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Die Bauleute von Swerdlowsk, die nach 
Schnellmethoden bauen, benutzen für die 
Montage von Treppengängen diese Block- 
traverse. Mit Ihrer Hlife Ist es möglich, 
Treppengänge fünfmal schneller zu montie- 
ren als In der Vergangenheit. Die Block- 
traverse nimmt, von einem Turmkran ge: 
hoben, gleichzeitig zwei Treppengänge auf 
und setzt sie montagefertlg am Arbeits- 
platz ob, 


Das Ist der Untergrundlockerer PR-21, an- 
gehängt an den Traktor DT-20; der vom 
Konstruktionsbiiro des Ministeriums für 
Forstwirtschaft der Lettischen SSR entwickelt 
wurde. Das neue Anbaugerdt hat nur eine 
Schar, kann aber In einer Stunde 1000... 
1500 Löcher von 40 X 40 cm für Setzlinge 
anfertigen. 


Vor kurzem wurde in Chatelaine bei Genf 
eines der modernsten Gaswerke in Betrieb 
genommen. Die vollständig automatischen 
Anlagen dieses Werkes, das giftfreies Gas 
produziert, können von einem einzigen 
Mann überwacht werden. 


Rechts: Nach dem Vorschlag einer Gruppe 
von Mitarbeitern des Volkswirtschaftsrates 
in Perm (UdSSR) öffnet sich die abgebildete 
Elektrolok selbst die Türen. Es gibt dabei 
weder Fotoelemente noch kybernetische 
Systeme, sondern lediglich zwei seitliche 
Führungsbalken, die mit den Flügeln einer 
Schiebetür verbunden wurden. 
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Das ist der neue bulgarische Zweiradtraktor „Bolgar“, der 
hier mit einem Möhbalken ausgestattet wurde. Der von dem 
Landmaschinenwerk „Georgi Dimitroff“ in Russe hergestellte 
Traktor besitzt bei einer Motorleistung von 12 PS eine 


Arbeitsgeschwindigkeit von 3...18 km/h. Der „Boigar” 
kann mit 10 
werden. 


verschiedenen Anbaugeräten ausgestattet . 


Das in der Leningrader Vereinigung für optisch-mechanische 
Betriebe entwickelte MeBmikroskop „UIM-23" dient zur 


Kontrolle der Linear- und Winkelabmessungen von Teilen. 
Das MeBmikroskop erreicht die Präzision bis zu 1 Mikro- 
meter und ist mit einem Bildschirm versehen, auf dem die 
vergrößerte Abbildung des zu messenden Teiles erscheint. 


Im Heft 11/1963 machte „Ju- 
gend und Technik“ die Leser 
zum erstenmal mit der 
Faseroptik und ihren An- 
wendungsmöglichkeiten be- 
karfht. Heute können wir 
eine Faseroptikkamera vor- 
stellen, mit der man um die 
Ecke fotografieren kann. 
Unser Bild zeigt zwel Foto- 
grafen des Marshall-Raum- 
flugzentrums der NASA. 
Wöhrend der eine seinen 
Kollegen mit der neuen Ka- 
mera und der verschlunge- 
nen Faseroptik auf den Film 
bannt, fotografiert dieser 
ihn, wie das oben rechts 
eingefügte Bild zeigt. Die- 
ses Beispiel beweist, welche 
Bedeutung die Faseroptik 
u.a. für die Beobachtung 
schwer zugünglicher Orte 
oder gesundheitsschädlicher 
Arbeitsplätze hat. 


In Jugoslawien kam jetzt der Transistorkofferempfänger 
„Dubrovnik“ in die Serienproduktion. Das moderne Rund- 
funkgerät, das den Empfang im MW-, KW- und UKW- 
Bereich ermöglicht, ist mit 9 Transistoren und 3 Dioden 
bestückt. Das Geröt kann auch als Autosuper verwendet 
werden, 


Der 5828 m lange StraBentunnel durch den großen St. Bern- 
hard, mit dessen Bau auf italienischer Seite am 1. Dezem- 
ber 1958 begonnen wurde, nähert sich seiner Vollendung. 


Die französische Polizei ist jetzt durch die hohe Verkehrs- 
dichte auf den Straßen gezwungen, kleine bewegliche 
Fahrzeuge einzusetzen, Sie verwendet, wie die Abbildung 
zeigt, den Simco-1000, der mit UKW-Telefon und allen 
sonstigen Hilfsmitteln ausgerüstet wurde. 


Mit Beginn des Jahres hat im VER Leuna- 
Werke „Wolter Ulbricht” die erste Ausbau- 
stufe eines neuen Harnstoffbetriebes plon- 
mäßlg ihre Produktion aufgenommen. Damit 
können die Leuna-Werke in diesem Jahr Ihre 
Harnstoffpraduktion von 24 000 t auf 52 500 t 
erhöhen. 


Van der italienischen Firma Ignis wird diese 
vollautomatische Waschmaschine hergestellt. 
Bel Ihr ist die Wahl von 8 Waschprogrom- 
men möglich. Der Automat, der eine selb- 
ständige Abschaltung besitzt, hat ein Füll- 
vermögen von 5 kg Trockenwäsche. 


Mitte: In einem von der internationalen 
Presse viel beachteten Experiment führte 
kürzlich die westdeutsche Firma Grundig 
eine Fernsehübertragung von einer unabge- 
schirmten (zweiadrigen) Telefonleitung vor. 
Das Foto zeigt die Fernsehkamera, die 
Kabeltrommel und zwei Kontrollempfänger. 
Während der obere Bildschirm das nicht 
entzerrte Biid direkt am Kabelausgang wie- 
dergibt, zeigt das untere Gerät das ent- 
zerrte Bild. Die Bildauflösung des unteren 
Schirmbildes beträgt 5 MHz. 
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Das Erdölkombinat Burgas (VR Bulgarien) 
wurde Ende Dezember 1963 feierlich seiner 
Bestimmung übergeben. Dos Kombinat wird 
zunächst jährlich 2 Mill. t Rohöl verarbeiten 
und bereits 1964 u. a. 290000 t Benzin, 
460 000 t Dieseltreibstoff und 930 000 t Masut 
liefern. Alle diese Produkte mußten bisher 
importiert werden. 


Das neueste Danau-Hochsee-Schiff der ungarischen See- 
reederei ist der 1300-tdw-Frachter „Dunaujvaras“. Das Schiff 
ist für Fahrten nach Indien bestimmt. Es besitzt eine Hächst- 
geschwindigkeit von 15 sm/h, die durch zwei 600 PS Lang- 
diesel erreicht wird. 


An der Entwicklung des Elektroencephalogrophen „8 EEG-1" 
sind der Dipl.-Ing. Reiner Uhlmonn (links) und Ing. Mathios 
Rieckemann aus dem VEB Meßgerätewerk Zwanitz, die hier 
die einzelnen Bausteine des Geräts einer Funktionsprüfung 
unterziehen, maßgeblich beteiligt. Das „8 EEG-1“ ist ein 
hochwertiges Gerät, das die gleichzeitige Registrierung von 
acht verschiedenen bioelektrischen Aktionsspannungen mit 
Hilfe des Direktschreibverfahrens ermöglicht. 


Von der schwedischen Außenbordfirma Crescent wird neuer- 
dings diese moderne Motorenbaureihe mit 9-, 15- und 22-PS- 
Leistung hergestellt. Die Motoren besitzen elektrische An- 
lasser und ein neukonstruiertes Wendegetriebe. Sie sind 
wahlweise mit Normal- oder Langschaft lieferbar. 


Der Vergleich mit Bienenwaben zeigt, wie winzig moderne 
elektronische Baugruppen in der sogenannten Mikroblock- 
bauweise sein können. Hierbei werden konventionelle Klein- 
bauelemente In einem Plastblock eingegossen. So werden 
Packungsdichten von maximal 30 Bouelementen pro cm? 
erreicht. 


Rechts oben: Die westdeutsche Firma Siemens produziert 
diese neuartigen Siliziumgleichrichter in Scheibenform. Der- 
ortige Gleichrichter entsprechen voll den Ansprüchen, die 
die neue Mikrobouweise stellt. 


Mitte: Der Bou der Ostslowakischen Eisenhüttenwerke macht 
gute Fortschritte. Der riesige Betrieb, der zum größten 
Eisenhüttenkombinot Mitteleuropas entwickelt wird, soll der 
CSSR einen führenden Plotz in der Prokopfstahlproduktion 
sichern, Wie im Bild erkenntlich, wird gegenwörtig für die 
Wasserversorgung des gewaltigen Kombinats ein großer 
Abschnitt des Flusses Hornad kanallsiert. 


Um bei der Frühjahrsschmelze Hoch- 
wosssrkatastrophen zu verhindern, 
wurde der ungarische Hochwosser- 
schutz mit Flußeisbrechern und Auf- 
klörungsflugzeugen ausgerüstet, die 
miteinander durch UKW-Telefon ver- 
bunden sind. Als Flugzeuge werden 
Maschinen vom Typ „Morcovo” ein- 
gesetzt, die während der Sommer- 
monate für die Aerotopographle 
verwendbar sind. 
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Auf der kürzlich im Londoner Earls Court durchgeführten 
internationalen Bootsschau fanden die DDR-Exponate, 
namentlich vom VER Yachtwerft Berlin, allgemeine Anerken- 
nung. Als Neuheit dieser Ausstellung ist besonders dieser 
„Tri-maran” zu nennen. Nach dem Beispiel des Katamaran 
weist die „Nymble Joy", die von der Cox Marine Co. aus 
Ipswich gebaut wird, einen schlanken, tragenden Rumpf 
und zwei seitliche Stützschwimmer auf. 


Der auf dem Bild gezeigte dynamometrische Bohrer, der 
vom Institut für Bergbau A. A. Skontschinski (UdSSR) ent- 
wickelt wurde, ıst mit einem Selbstschreiber ausgerüstet. 
Bevor die Kumpel zu bohren beginnen, werden die Gesteins- 
schichten mit diesem Bohrer untersudit, dessen Selbstschrei- 
ber alle Angaben auf einem Papierband festhält. Mit 
diesen Aufzeichnungen ist es möglich, den genauen Einsatz 
der Arbeitsgeräte und die günstigste Arbeitsgeschwindig- 
keit vor Beginn der Bohrarbeiten festzulegen. 


Zum erstenmal wurde vor kurzem eine pfelfenlose Orgel 
des Franzosen Dr. Dereux der Öffentlichkeit vorgeführt. Es 
ist das erste Instrument elektrostatischer Tonerzeugung, das 
im Klang einer Pfeifenorgel entspricht. Der französische 


Ingenieur experimentierte zehn Jahre, .bis es Ihm gelang, 
den „echten“ Orgelklang nachzuahmen. 


Trommelrevolverdrehmaschine 
1A341 mit Programmsteuerung 
für Drehzahlen, Längsvorschübe 
und das Weiterschalten und 
Einrasten des Revolverkopfes. 
Eine wesentliche Arbeitserleich- 
terung bedeutet weiterhin die 
Einhebelsteuerung für die 
Längs- und Planbewegungen. 
Es kann Stangenmaterial bis 
40 mm Durchmesser bearbeitet 
werden. Der größte Umlouf- 
durchmesser über Bett beträgt 
400 mm. 


Prinzip der Einhebelsteuerung. 
1 mögliche Bewegungsrichtun- 
gen des Hebeis. Sie entspre- 
chen den angegebenen Bewe- 
gungsrichtungen der Werkzeug- 
tröger (Supporte), 2 Hebelgriff 
mit Umschalter von Eilgeng auf 
Arbeitsvorschub, 3 Führungs- 
platte, 4 elektrische Kontakte 
zum Einschalten der Elektro- 
magnetkupplungen im Vor- 
schubgetriebe, 5 Kugelgelenk. 


MOSKAU 1963 


Exklusivbericht unseres Kollegiumsmitgliedes, Dipl.-Ing. Otto Kuhles, 
von der Volkswirtschaftsausstellung der UdSSR 
und der japanischen Werkzeugmaschinenausstellung in Moskau 


Während das Hauptanliegen der japanischen Werkzeug- 
maschinenausstellung in Moskau 1963 die Vorbereitung 
neuer Absatzmärkte war, wie auf den folgenden Seiten 
noch gezeigt wird, handelt es sich bei der Volkswirtschafts- 
ausstellung um eine ganzjährig geöffnete Leistungsschau, 
die ihre Besucher über die neuesten Ergebnisse von Wissen- 
schaft und Technik und deren wirtschaftliche Anwendung 
informieren will. 


Für unsere Leser sind sicher beide Ausstellungen besonders 
interessant, weil sie einen Einblick in den Stand des Werk- 
zeugmaschinenbaus sowohl in der Sowjetunion als auch in 
Japan vermitteln und zusammen mit den Eindrücken von 
der Leipziger Frühjahrsmesse einen guten Überblick über 
das internationale Entwicklungsniveau dieses Industrie- 
zweiges gewähren. 
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Automotische TaktstraBe KT 301 
zur Drehbearbeitung von Wellen 
bis 40mm Durchmesser und 
325mm Länge. Zwei Hydro- 
kopierautomaten 15616 (a und 
c) sind durch eine Transport- 
einrichtung verbunden. Diese 
ergreift die auf dem ersten 
Automaten (a) bearbeiteten 
Wellen, schwenkt sie um 180° 
(b) und führt sie dem nächsten 
Automaten (c) zur Bearbeitung 
der zweiten Wellenseite zu. 
1 Sponnfutter, 2 Welle (Werk- 
stück), 3 Drehmeißel und Mei- 
Belhalter des Kopiersupportes, 
4 Reitstockspitze. 


Achtspindel-Senkrecht-Drehauto- 
mot 541 zur Bearbeitung 
glockenförmiger Werkstücke bis 
90mm Außendurchmesser. Der 
Automat arbeitet nach dem 
Rotorprinzip, d.h. die Mittel- 
säule des Automaten, die die 
Spindeln mit den Werkstücken 
und die Supporte trägt, dreht 
sich ununterbrochen. Je Um- 
drehung der Mittelsäule wer- 
den acht Werkstücke fertigge- 
stellt, Alle 5,55 wird ein Teil 
ausgestoßen. Der Automat ist 
mit einer Kontrolleinrichtung 
ausgestattet, die bei Ausschuß 
die betreffende Spindel still- 
setzt und ein Lichtsignal ein- 
schaltet. Die Bearbeitung wird 
mit den restlichen Spindeln 
fortgesetzt. Ein Automat 541 er- 
setzt sechs Vierspindeldreh- 
automaten und benötigt nur ein 
Drittel deren Produktionsfläche. 


Bearbeitungsbeispiele: a) Be- 
arbeitung des Inhendurchmes- 
sers und der Stirnseite, b) 
Beorbeitung des Außendurch- 
messerss und der Kegel, 1 
Werkstück, 2 Spanneinrichtung, 
3 Werkzeugträger mit Werk- 
zeugen,. 4 Drehrichtung der 
Spindel, 5 Vorschubrichtung. 


1 Verbindungswelle zum Teilgetriebe, 2 Teilschnecke, 3 
Teilrad, 4 Maschinenbett, 5 Bettschlitten, 6 Wälzfräser 
(Werkzeug), 7 Ovalzahnrod (Werkstück), 8 Kurve zur 
Axialverschiebung der Teilschnecke, 9 Kurve zur Radialver- 
stellung des Bettschlittens, 10 Zugfeder, 11 Handverstellung, 
12 Zylinder für Eilvorlaut und Eilrücklauf des Bettschlittens. 


Ovalzahnradwälzfräsmaschine 
ES 36. Das Verzahnen längs 
des Ovals wird durch zwei am 
Bettschlitten befestigte und von 
der Teilschnecke aus angetrie- 
bene Kurven gesteuert. Ent- 
sprechend der Werkstückform 
verändert die untere Kurve 
durch Verstellen des Bettschlit- 
tens den Achsenabstand zwi- 
schen Werkzeug und Werkstück, 
während die abere Kurve gleich- 
zeitig eine zusätzliche Drehung 
des Teilrades und damit des 
Werkstückes durch axiales Ver- 
schieben der Teilschnecke verur- 
sacht. Es können Ovalzahnräder 
mit einer großen Achse bis 
500 mm, einer Breite bis 450 mm 
und mit Modul bis 2,5 mm ver- 
zahnt werden, 


Hydraulischer Kaltfließpreß- 
autamat TSH-120 zur Herstel- 
lung dünnwandiger Rohre aus 
Leichtmetallegierungen bis 15 
mm Außendurchmesser und 4 m 
Länge. Erstmalig in der Welt 
wurde für den Pressenkärper 
eine Stahlbetankonstruktion ver- 
wendet. Hier im Bild sind Deh- 
nungsmeßstreifen zur Messung 
der auftretenden Verformungen 
bei Belastung angebracht. Es be- 
tragen die maximale Preßkraft 
120 Mp, der Druck der Arbeits- 
fliissigkelt 200 kp/cm?, der Stö- 
-Belhub 350 mm und die Stößel- 
geschwindigkeit 150 mm/s. Durch 
Verwendung eines Doppelwerk- 
zeuges und durch vollständige 
Automatisierung und Mechani- 
sierung der Haupt- und Neben- 
arbeitsgänge stellt der Kaltfließ- 
preßautomat TSh-120 je Minute 
10 Rohre van 4 m Länge her. 


Rundröumwerkzeug zur Bearbeitung des „Tannenbaum- 
profils“ in den Nuten für die Befestigung der Schaufeln an 
Turbinenrädern. Das Röumwerkzeug (Durchmesser 260 mm, 
Höhe 115 mm) stellt je Umdrehung eine Nut fertig, die ent- 
sprechend dem Werkzeugdurchmesser gekrümmt ist. EI 
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DrehmeiBel zur staubarmen Bearbeitung von Graphit 
(Elektrodenkohle). Sie wurden auf der Grundlage eines 
Neuerervorschlages Im Moskauer Elektrodenwerk für das 
Ausdrehen, Ausbohren, Längs- und Plandrehen und für das 
gleichzeitige Abstechen mehrerer Ringe entwickelt. Sie 
haben Kandle, die bis an die Bearbeitungsstelle heran- 
reichen und durch welche die Späne und der Staub 
abgesaugt werden, Bei der bisherigen Bearbeitungsweise 
sind lediglich 65... 75 Prozent des Staubes durch die Ab- 
saugeinrichtungen erfaßt worden. Nunmehr werden 99 Pro- 
zent des Grophltstaubes direkt am  Entstehungsort 
abgesaugt. (1 Spannfutter, 2 Werkstück aus Graphit, 3 Ko- 
nal des Drehmeißels, durch den die Späne und der Staub 
abgesaugt werden, 4 Drehmeißel - hier im Schnitt gezeigt.) 


Tieflochbohrwerkzeuge zum Herstellen 
von Bohrungen bis 1500 mm Tiefe und 
30...500 mm Durchmesser. Diese Ring- 


bohrer zerspanen nur einen sehr geringen 
Tell des aus der Bohrung zu entfernenden 


"ERC Metalls, während der Rest als weiterver- 


wendbarer Kern erhalten. bleibt. Dadurch 
wird die Produktivkraft bis auf 600 Pro- 
zent gesteigert. Die. hartmetallbestückten 
Schneidzähne sind abwechselnd unterschied- 
lich ausgebildet, so daß geteilte Späne 
entstehen, die sich in den außenllegenden 
Spiralnuten der Werkzeuge und Bohrstan- 
gen nicht festsetzen. Die Mittellinien der 
mit diesen Werkzeugen hergestellten Boh- 
rungen weichen nur geringfügig von, der 
Geraden ab, da durch kleines Spiel zwi- 
schen Bohrstange und Bohrung eine gute 
Führung der Werkzeuge gegeben ist. 


Segmente aus Hochlelstungsschnellarbeitsstahl zu je acht 
Schneidzahngruppen sind an dem aus Baustahl gefertigten 
Werkzeugkörper durch Schrauben befestigt. (a) Tannen- 
baumprofil — vergrößerte Darstellung des Querschnittes 
a-a des Laufrades, b) Laufrad einer Niederdruckgas- 
turbine.) 
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JAPAN SUCHT ABSATZMARKTE 


Die Produktion von Werkzeugmaschinen hat in 
Japan seit Beginn der! fünfziger Jahre eine stür- 
mische Entwicklung genommen, die 1962 ihren 
Höhepunkt damit erreichte, daß Japan zum dritt- 
größten Werkzeugmaschinenproduzenten unter 
den kapitalistischen Ländern aufrückte Der 
Werkzeugmaschinenbau hatte damit Anteil an 
dem außerordentlich schnellen Entwicklungs- 
tempo der japanischen Wirtschaft nach dem 
zweiten Weltkrieg, das durch einige in Japan 
bestehende Voraussetzungen, aber vor allem 
durch umfangreiche Zuführungen ausländischen 
Kapitals ermöglicht wurde. 


Seit Ende 1962 ist allerdings ein erheblicher Rück- 
gang der Aufträge für Werkzeugmaschinen zu 
verzeichnen. Dies trifft den japanischen Werk- 
zeugmaschinenbau um so empfindlicher, als die 
geschaffenen großen Produktionskapazitäten fast 
nur durch Inlandsaufträge ausgelastet waren. So 
betrug im Jahre 1960 der japanische Werkzeug- 
maschinenexport nur 3 Prozent der Gesamt- 


Der Kopler-Drehautomat für 
Futterteile. AF 360 (Bearbei- 
tungsdurchmesser 360 mm) ist 
ein typischer Vertreter dieser 
erst vor rund 10 Jahren neu- 
entstandenen, Werkzeugmaschi- 
nenart. Die Hauptbestandteile 


sind: 1 Klinkenfeld der Pro- 
grammsteuerung: 2 Stechsup- 
port; 3 Hauptspindel mit 


Spannfutter: 4 Führungsbahnen; 
5 programmgesteuerter Support; 
6 Schalttafel: 7 Kopiersupport: 
8 Mehrschnittautomatik des Ko- 
piersupportes; 9 stufenloses 
Vorschubgetriebe; 10 Druck- 
knöpfe für Ein" und „Aus“; 
11 Fußpedal zum Schalten des 
Spannfutters. 


Erheblicher Auftragsrückgang 


des japanischen Werkzeugmaschinenbaus 


Pa 


produktion, während in den führenden kapita- 
listischen Ländern 20...50 Prozent und in der 
Schweiz sogar 72 Prozent exportiert wurden, Die 
Vorbereitung des Auslandsmarktes und die Er- 
weiterung des Exportes wurden damit zur ent- 
scheidenden “Frage für die japanische Werkzeug- 
maschinenindustrie, Dazu ist es aber notwendig, 
die Erzeugnisse besser und billiger als die der 
Konkurrenz zu produzieren. Die Anfangsperiode, 
in welcher fast ausschließlich einfache auslän- 
dische Fabrikate in Lizenz gebaut wurden, ist in 
Japan zwar beendet, aber immer noch wird das 
Produktionssortiment — wenn auch auf der 
Grundlage eigener Konstruktionen — im wesent- 
lichen von Dreh-, Bohr- und Fräsmaschinen, das 
heißt von Maschinen der spanenden Vorbearbei- 
tung, bestimmt. Außerdem wird die Konkurrenz- 
fähigkeit einer Reihe von Erzeugnissen durch zu 
hohe Selbstkosten beeinträchtigt. Ausgehend von 
der zunehmenden Einführung der spanlosen Vor- 
fertigung wird angestrebt, daß in Zukunft die 
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Präzisionsdrehmaschine PLH-50, Sie dürfte die einzige Drehmaschine der Welt sein, die die hohe Drehzahl von 10000 U/min 
besitzt. Speziallager der Spindel sollen den Dauerbetrieb bei dieser unwahrscheinlich hohen Drehzahl ermöglichen. Die 
Drehzohlregelung erfolgt stufenlos. Die Maschine ist zum Feindrehen mit Schneldkeramik- und Hartmetallwerkzeugen 
bestimmt. z 


spanenden Werkzeugmaschinen für die Fertig- 
bearbeitung (Schleifmaschinen, Verzahnmaschinen 
u. ä.), also Präzisionsmaschinen, den überwiegen- 
den Teil der Produktion darstellen, wie dies in 
den USA, dem kapitalistischen Land mit der 
größten Werkzeugmaschinenproduktion, bereits 
der Fall ist. In diesem Zusammenhang wird 
immer wieder von japanischer Seite der Ver- 
gleich zu den besten Erzeugnissen der Schweiz 
gezogen. 

Zur Koordinierung der erforderlichen technischen 
und organisatorischen Maßnahmen wurde die 
„Vereinigung der japanischen Werkzeugmaschi- 
nenhersteller‘“ gegründet und ein Programm aus- 
gearbeitet, das von der Grundlagenforschung über 
die Konstruktion und Standardisierung bis zur 
Verbesserung der Technologie und der Produk- 
tionsorganisation reicht. Interessant ist, daß 
gemeinsame Forschungen mit der Zulieferindu- 
strie für hydraulische und elektrische Ausrüstun- 
gen und für Werkzeuge vorgesehen sind. 


Differenzierungsprozeß in der Industrie 


Als sehr effektvolle Maßnahme wird im Zu- 
sammenhang mit der Beseitigung erhöhter Ferti- 
gungskosten die „Regulierung der Produktion“ 
genannt. Was ist darunter zu verstehen? Gemeint 
ist die Konzentration der Produktion einer be- 
stimmten Maschinenart in einem oder in wenigen 
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Werken. Wie diese „Regulierung“ unter kapita- 
listischen Verhältnissen vor sich geht, wird deut- 
lich, wenn man weiß, daß in der „Vereinigung“ 
104  Werkzeugmaschinenhersteller organisiert 
sind, die die restlichen 300...500 japanischen 
Werkzeugmaschinenfirmen als ,,AuBenseiter” be- 
zeichnen und sie als großes Hindernis für die 
weitere Entwicklung ansehen. Die Ausschaltung 
dieser „Außenseiter“ geschieht im harten Kon- 
kurrenzkampf. Die Zugehörigkeit zur „Vereini- 
gung“ ist jedoch kein Schutz gegen die „Regulie- 
rung“, denn auch hier setzen sich gnadenlos die 
Stärkeren gegen die Schwächeren durch, 


Die Auswirkungen dieser Wolfsgesetze des Kapi- 
talismus bekommen nicht nur die Werktätigen 
der regulierten Betriebe zu spüren. Je härter der 
Konkurrenzkampf der Monopole, desto größer 
sind die Arbeitshetze und Ausbeutung, denen die 
Arbeiterklasse unterzogen wird, So hat in Japan 
der gewaltige wirtschaftliche Aufschwung in der 
Nachkriegszeit einerseits zu einem ungeheuren 
Machtzuwachs der wiedererstandenen imperia- 
listischen Monopolgruppen, aber andererseits nur 
zu geringen, in Streiks erkämpften Verbesserun- 
gen der Lebenslage der Arbeiter geführt. 


Ist uns Japan Konkurrenz? 


Die japanische Werkzeugmaschinenausstellung 
1963 in Moskau ist als eine der Maßnahmen zu 


werten, durch die die Absatzsıtuatıon verbessert 


werden soll. Die ausgestellten 60 Werkzeug- 
maschinen waren deshalb entsprechend dem Be- 
darf der Sowjetunion unter den Erzeugnissen der 
führenden Werkzeugmaschinenfirmen ausgewählt 
worden. Sie entsprachen in der Mehrzahl dem 
Weltstand und wiesen eine gute Qualität in der 
Bearbeitung auf. Durch Verwendung von Spezial- 
gleitlagern japanischer Konstruktion, Hoch- 
genauigkeitswälzlagern und schwingungsarmen 
Elektromotoren zeichneten sich die Maschinen 
durch hohe Laufruhe aus, so daß bei den auf 
Dreh- und Schleifmaschinen bearbeiteten Werk- 
stücken ausgezeichnete Oberflächengüten erreicht 
wurden. Viele Maschinen waren mit Meßgeräten, 
Kontrolleinrichtungen und anderem Bedienungs- 
komfort zur Senkung der Neben- und Hilfszeiten 
ausgerüstet. Besonderer Wert wurde auf teil- oder 
vollautomatischen Arbeitsablauf zur Ermög- 
lichung der Mehrmaschinenbedienung gelegt. 


Wenn man von all diesen Fakten ausgeht und 
bedenkt, daß ein beträchtlicher Teil der Produk- 
tion des Werkzeugmaschinenbaus der DDR in die 
UdSSR exportiert wird, so ergibt sich zwangs- 
läufig die Frage, ob nicht durch etwaige größere 
Lieferungen Japans der Absatz und damit die 


{Fortsetzung Seite 269) 
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a Senkrecht-Revolverkopfbohrmaschine 


TAB-5S. Die Ma- 
schine dient zur produktiven Bearbeitung von Bohrungen 
in mehreren aufeinanderfolgenden Arbeitsgängen (Zen- 
trieren, Bohren, Senken, Gewindeschnelden u. d.). Der 
Revolverkopf kann auch mit Mehrspindelbohrköpfen be- 
stückt werden. Die-Einstellung des Tisches erfolgt zunächst 
grob von Hand. Die genaue Fixierung wird Jedoch durch 
einen mechanisch betätigten Raststift vorgenommen, der in 
eine werkstückgebundene Schablone eingreift. 


A 

Wälzstoßmoschine HGS-18 zum Herstellen von Auben- und 
Innenverzahnungen bis 220 mm Durchmesser. Der kompakte 
Aufbau der Maschine erlaubt das Verzahnen mit hohen 
Schnittgeschwindigkeiten. Die Moschine ist mit automati- 
schem Arbeitsablauf und Druckknopfsteuerung ausgerüstet. 
Zur Erleichterung der Rundlaufprüfung des .aufgespannten 
Werkstückes ist die Werkstückspindel mit einem zusätzlichen 
mechonischen Antrieb versehen. 
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Programmgesteuerte Senkrecht- 
Konsolfräsmaschine KHM-55 
(250 mm X 1100 mm Tischgröße). 
Das Steckerfeld weist die große 
Anzahl von 48 Zellen auf, An- 
schläge auf Nockenlelsten be- 
grenzen die Wege. Die Mo- 
schine Ist nicht für schwere 
Schnitte bestimmt (leichte Bau- 
art und die geringe Leistung 

des Motors: 0,75 kW). 


Die Beschickungseinrichtung des 
AuBenrundschlelfautomaten 
GAD arbeitet äußerst schnell 
und zuverlässig. Die erforder- 
lichen Bewegungen werden 
durch zwei Hebel ausgeführt. 
Der eine Hebel nimmt die 
Werkstücke aus der oben lie- 
genden Zuführrinne und ordnet 
sie auf den Gleitschuhen ge- 
genüber ger Schleifscheibe (im 
Bild rechts) on, Der zweite 
Hebel entfernt die geschliffenen 
Ringe aus der Bearbeitungs- 
zone und führt sie auf die mit 
Wechselstrom  gespeiste ' Ent- 
magnetisierplatte (hinter dem 
ersten Hebel sichtbar) auf. Dort 
werden sie 1.,.2s gehalten 
und fallen nach dem Abschal- 
ten des Wechselstromes über 
die Abführrinne in den Kasten 
für die Fertigteile (im Bild 


links unten). 
pa 
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Das Forschungsinstitut für Walz- 
lager in Brno (CSSR) feiert in die- 
“sen Monaten den 10. Jahrestag 
seiner Griindung. In den zehn Jah- 
ren seiner Existenz haben die Mit- 
arbeiter des Instituts eine Reihe 
wichtiger Wälzlager entwickelt, so 
zum Beispiel Lager für Höchsttem- 
peraturen bis 650 °C, Lager für 
125 000 U/min, umfangreiche Wälz- 
lager für Walzwerke und Kugel. 
mühlen mit 1,5 m im Durchmesser 
und einer Masse von 1000 kg und 


vieles mehr. 


Bild 1 Unter der Leitung von Ing. Vladimir Vojta wurde Im In- 
stitut das Funktionsmodell eines Automaten zur Kontrolle von Um- 
laufbahnen der Kugellagerlaufringe konstruiert, der automatisch 
sechs Parameter der Umlaufbahnen, d. h. den Durchmeser, Ovalhelt, 
den Unrundlauf, Stirnlauffehler, die Entfernung der Bahn von der 
Stirnfäche und den Radius kontrolliert. Bisher mußte jede dieser 
Operationen selbständig vorgenommen werden. 


Biid 2 Station RAH 3 spezial, die zur Prüfung der Vollkommenheit 
des Gonges der Wälzlager bestimmt ist. 


Bild 3 Dieses Gerät dient zur präzisen Feststellung der Koordi- 
naten des Umlaufbahnzentrums von Tonnenlauflagern. 


(Fotos: Zentraibild/CTK) 
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LEIPZIG 1964 


Erste mit Normaldruck gesteuerte Werkzeug- 
maschinen der Welt 


Die ersten drei unter Normaldruck pneumatisch gesteuerten 
Werkzeugmaschinen der Welt wird die VVB Werkzeug- 
maschinen auf der diesjährigen Leipziger Frühjahrsmesse 
ausstellen. Die Entwicklungen sind das Ergebnis enger Zu- 
samrnenarbeit des Instituts für Werkzeugmaschinen Karl- 
Marx-Stadt mit dem Dresdener Institut für Steuerungs- und 
Regelungstechnik der Deutschen Akademie der Wissen- 
schaften. 

Pneumatische Steuerungselemente weisen hohe Betriebs- 
sicherheit, lange Lebensdauer, kleine Baugrößen, gute Kor- 
rosionsbeständigkelt und geringe Produktionskosten auf. 
Auf der Messe: werden zunächst eine Kunststoffverarbei- 
tungsmaschlne, eine Grelferzuführeinrichtung und eine 


Revolverkopfdrehmaschine mit pneumatischen Steuerelemen-- 


ten ausgerüstet sein. 

Ferner werden auf der Messe ein Funktionsmodell für 
pneumo-hydraullsche Steuerung und das Funktlonsmodell 
einer pneumo-hydraullschen programmgesteuerten Vorschub- 
einheit mit pneumatischer Lochstrelfenleseelnrichtung für 
TaktstraBen vorgeführt. 


Elektronisch gesteuerte Kopierfräsmaschine 
aus Polen 


Auf der Leipziger Frühjahrsmesse 1964 wird die Volksrepu- 
blik Polen einen Einblick in die stürmische Entwicklung Ihres 
Werkzsugmaschinenbaus geben. Von den zahlreichen 
Exponaten dieses iIndustriezweiges werden 14 Maschinen 
Neuentwlcklungen sein. 

Darunter befindet sich eine elektronisch gesteuerte Kopier- 
fräsmaschine, ein Spitzenerzeugnis des Werkzeugmaschinen- 
baus des Landes, Der Werkzeugmaschinenbau Polens spe- 
zlalislerte sich auf Grund der Übereinkünfte der Länder Im 
Rat für Gegenseitige Wirtschaftshilfe auf 34 Typen, die das 
Bild ouf der Messe bestimmen werden. 


Ein neues Planetengetriebe 
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Erstmalig reine Stahika Itfließpresse 


Der VEB Pressen- und Scherenbau Erfurt erscheint auf der 
Leipziger Frühjahrsmesse mit dem neuentwickelten Knle- 
hebel-FlieBpreBautomaten PKnAF630, der eine besonders 
wirtschaftliche Arbeitsweise gestattet. Diese waagerecht 
arbeitende Presse ist speziell für das Kaltfließpressen von 
Stahl eingerichtet, wie sie In der Normteilefertigung, im 
Fahrzeugbau, im Textilmaschinenbau, in der Elektroindustrie 
und anderen Industriezweigen besonders für die Groß- 
serienfertigung gebraucht werden, 


Die Arbeitsbewegung des Stößels wird direkt von der 
Exzenterwelle abgenommen, während der Leervorlauf und 
Rücklauf mit hohen Geschwindigkeiten durch einen Knie- 
hebelantrieb erfolgt. Beim Aufbau der Maschine wurden 
weitgehend vorhandene standardisierte Baugruppen ver- 
wendet. Durch Anbau von Zu- und Abführungselnrichtungen 
läßt sich eine Verkettung mit Vor- und Nochbehandlung der 
Werkstücke herstellen. 

Die MaBgenauigkelt und Öberflächengüte von KaltfileB- 
preßtellen ist hervorragend. Die beim Fließpressen von 
Stahl auftretende Werkstoffverfestigung ermöglicht den Ein- 
satz billigerer Materialsorten. Bei der Herstellung von 
Fließpreßtellen Ist der Materlaleinsatz 50...80 Prozent 
geringer als beim Zerspanen. 


Die Zeit für die spanende Bearbeitung wird um 70...80 
Prozent vermindert und eine Steigerung der Arbeitsproduk- 
tivität bei Einsatz des Verfahrens van etwa 400 Prozent 
erreicht. 

Während alle bisher bekannten Maschinen dieser Art spe- 
ziell für die Tubenherstellung gebaut und als Notlösung für 
das Stahlfließpressen mit verwendet wurden, ist die hier 
entwickelte Maschine erstmalig als reine Stahlkaltfließ- 
presse konstruiert worden. 


Der VEB Pressen- und Scherenbau Erfurt rüstet gegenwärtig 
ein neues braslllanisches Automobilwerk mit Kurbel- und 
Tiefziehpressen seiner Produktion aus. 


Zur Zelt wird ein neues Getriebe auf Herz und Nieren 
geprüft: das Planetengetriebe „MS 360“, das im Schwer- 
maschinenbau „Karl Liebknecht” in Magdeburg von dem 
Ingenieur Jokl und seinem Kollektiv konstruiert worden Ist. 
Das neue Umlaufräder-Mehrganggetriebe hat zwei Gänge 
für Vorausfahrt und einen für Rückwärtsfahrt. Es ist haupt- 
sächlich als Sdhlffsgetriebe gedacht, könnte aber auch für 
Traktoren, Lastkraftwagen und Dieselloks Verwendung fin- 
den. Es Ist für eine Ubertragungslelstung von 360 PS aus- 
gelegt, die Untersetzung kann durch Auswechseln von nur 
vier Zahnrädern bei Beibehaltung aller übrigen Getriebe- 
teile zwischen 1 :1,67...1:3,9 festgelegt werden. 
Das neue Planetengetriebe, für das es auf dem Weltmarkt 
kein Gegenstück gibt, ist kleiner und leichter als Stand- 
getriebe für die gleiche Leistung. Der Einbau einer Kupp- 
lüng, wie sie zum Anfahren eines Fahrzeuges unentbehrlich 
ist, erübrigt sich hierbei. Die Schaltkupplungen der Fahr- 
stufen kännen gleich zum Anfahren benutzt werden. 
Theoretisch Ist es möglich, durch Auswechseln der vier Zahn- 
räder der Antriebsstufe etwa hundert verschiedene Unter- 
setzungsverhöltnisse festzulegen und das Getriebe dem 
jeweiligen Verwendungszweck anzupassen. Für die ge- 
bräuchlichen Schiffsontriebe zwischen 100... . 1500 PS sind 
nur drei Baugrößen notwendig („Jugend und Technik” be- 
richtet noch ausführlich darüber). 

(Foto: Biscan) 


Kostspielige Bohrvorrichtungen werden 
auf der Schweizer Kopierbohrmaschine 
Copyfor für gedruckte Schaltungen und 
ähnliche Werkstücke durch einfache 
Schoblonen oder Muster ersetzt, Die 
Maschine bohrt bis zu 3 mm nach der 
ouf dem Arbeitstisch (4) unter dem Kör- 
nerabtaster (1) liegenden Schablone (2) 
das Werkstück (3) von unten (5 Werk- 
zeug). (Posalux, Biel/Schweiz) 


Kopp & Co (Coburg/Bayern) zeigt die 
seit vielen Jahren bewährte Präzisions- 
Wälzfräserschleifmaschine, Modell AS9v 
mit einer neuen Sondereinrichtung, die 
für einen DDR-Betrieb für hochpräzise 
Verzahnungswerkzeuge bestimmt ist. 
Die Abbildung zeigt das Leitlineol mit 
optischer Winkeleinstellung. 


Die westdeutsche Koordinaten-Brenn- 
schneidmaschine uStatosek” SKV arbei- 
tet mit fotoelektrischer, volltransistorier- 
ter Steuerung. An der linken Maschinen- 
seite ist die Abtasteinrichtung zu er 


kennen. Schneidbare Werkstoffdicke: 
3... 300mm, Schnittgeschwindigkeit: 
50... 750 mm/min. 


(Messer GmbH, Frankfurt a. M.) 


Werkzeuganordnung einer automati- 
schen Plandreh- und Zentrlermaschine, 
Die hydromechanisch angetriebenen 
Schwingungen bewegen die Planstähle 
bis zum Zentrum des Werkstückes vor. 
Danach erfolgt das Zentrieren. 
(Ludwig Gack, Mühlacker /Württ.) 
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Diese englische Kurbeipresse zeigt 
erstmalig In Leipzig ein dreidimensional 
' arbeitendes Preßwerkzeug (vgl. auch 
1\ Seite 197). Die nach oben konisch ver- 
| laufenden Werkzeugflächen werden 
| durch den Stößel nach innen gedrückt, 
|. womit sie den seitlichen Druck er- 
zeugen. (Wilkins & Mitchell LTD, 
Darlaston/England) 


Mit zwölf Werkzeugstationen arbeitet 
die in verbesserter Ausführung ge- 
zeigte Revolverstanzpresse 6M / 750 
nach Schablone oder maßstabgerechter 
Zeichnung. Zwei Optiken unterstützen 
die genaue Einstellung. Drudkraft: 
20 Mp. (C. Behrens AG, Alfeld/Leine) 
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Auf diesem Foto ist zu erkennen, 
daß der Stirnwiderstand des mit 
Spritzblechen ausgestatteten Ge- 
sponns recht hoch sein dürfte. 
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fahrgeschwindi gkert im k.Gang 


Stroßenverbrouch des ES-300-Ge- 
sponns bei Belostung mit zwei 
Personen und aufgestellter Wind- 
schutzscheibe, 


MIT STARKEM ZWEITAKTHERZ 


VON GERD SALZMANN 


Als ich vom VEB Motorradwerk Zschopau das stärkste 
Gespann, das bei uns zur Zeit erhältlich ist, übernahm, 
hatte der Winter noch nicht seinen Einzug gehalten. Der 
oft tagelang nicht abbrechende Regen gab mir aber dafür 
andere Möglichkeiten, die Grenzen oder, besser gesagt, die 
Einsatzfähigkeit eines „Dreibeins“ kennenzulernen. Stellt 
ein solches Gefährt bei Schnee und Eisglätte wohl den 
sichersten Fahrzeugtyp dar, so waren die Erfahrungen bei 
der genannten Wetterlage recht widersprüchlicher Art. Hier 
überwogen doch bei weitem die Nachteile, die eben in dem 
unzureichenden Schmutz- und Spritzschutz jedes Motor- 
rades begründet liegen. Zwar war das Testgespann mit 
Spritzblechen ausgestattet, aber diese gewähren ja bekannt- 
lich nur einen Schutz nach vorn-unten. Dem Regen ist man 
jedoch nicht nur auf der Maschine, sondern auch im Bei- 
wagen ausgesetzt. Es ist keine Frage, daß diese Wetter- 
abhängigkeit einem Gespann, noch dazu einem recht teuren, 
den meisten Abbruch in der Popularität bringt. Betrachtet 
man einmal den allgemeinen Verkehrsstrom, dann ist die 
Anzahl von Gespannfahrzeugen doch verhältnismäßig 


Röntgendorstellung des Superelostik-Seltenwagens. 
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die ein solches Fahrzeug 


niedrig. Diejenigen, 
fahren, sind meist schon als Enthusiasten er- 
kenntlich, 

Nachfolgend soll nun das neue Gespann näher 
beschrieben und auf die Fahreindrücke eingegan- 
gen werden. 


Das Motorrad 


Die ES-300 ist mit einem aus dem 250er Modell 
hervorgegangenen luftgekühlten Einzylinder- 
Zweitaktmotor ausgestattet, der bei einer Zy- 
linderbohrung von 72mm und einem Kolbenhub 
von 72 mm ein quadratisches Bohrungs-Hub-Ver- 
hältnis aufweist. Bei einem Hubraum von 293 cm? 
wird unter einer Verdichtung von 8,8 : 1 eine Lei- 
stung von 185 PS bei 5200 U/min erzeugt. Das 
bedeutet, daß die Literleistung immerhin beacht- 
liche 61 PS erreicht. Die Drehzahl bei Höchst- 
leistung ist insofern interessant, als sie für alle 
Modelle der großen Typenreihe, also für die 
ES-175/1, 250/1 und die 300 gleichbleibt. Auch 
hierin drückt sich also das Baukastenprinzip aus, 
das dem Zschopauer Werk eine wirtschaftliche 
Produktion ermöglicht. Bei der Übereinstimmung 
der genannten Typen muß man noch vermerken, 
daß sie natürlich in den stark belasteten Teilen, 
also in der Kurbelwelle, im Zylinder und Zy- 
linderkopf sowie entsprechend dem Hubraum im 
Kolben und im Vergaser Unterschiede aufweisen. 
Das maximale Drehmoment von 2,7kpm bei 
4000 U/min zeigt die Stärke dieses Gespanns. Es 
ist im praktischen Fahrbetrieb so, daß die Be- 
schleunigungsfreudigkeit das große Plus der 
ES-300 darstellt. Mit dem dritten Gang kann 
man, da er bis 85 km/h hochzuziehen ist, die mei- 
sten Überholvorgänge völlig sicher durchführen 
und .natirlich andere Fahrzeuge stehenlassen. 
Dennoch muß man bei der ES-300 erwähnen, daß 
es sich durchaus um ein Tourenfahrzeug handelt. 
Es ist also im. Stadtverkehr durchaus nicht not- 
wendig, im dritten Gang zu verbleiben, sondern 
man kann auch ohne Sorgen die letzte Stufe des 
Getriebes wählen. Dieses fußgeschaltete Vier- 
ganggetriebe wie auch die Mehrscheibenkupplung 
im Ölbad ist selbstverständlich bei allen Model- 
len der Baukastenreihe identisch. Der sekundäre 
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Die große Seltenwogenschelbe 
gibt einen vortrefflichen Wind- ` 
schutz, das bisherige Dach 

konn  alierdlngs nicht mehr 

aufgebaut werden. Der Selten- 

wagen ist, wie aus dem Foto 

erkennbar, mit der standardl- 

slerten Schlußleuchte der ES 

und der Einhelts-Blinkleuchte 

ausgestattet, 


Kraftabtrieb vom Getriebe zum Hinterrad erfolgt 
durch eine Rollenkette, die wie bei allen 
Zschopauer Modellen in Gummischutzschläuchen 
läuft und somit vollgekapselt ist, 

Es ist allgemein bekannt, daß die 300er das Fahr- 
gestell von der bisherigen 250er übernommen hat. 
Markanter Blickpunkt sind also die in einer groß- 
flächigen Verkleidung liegenden Kästen für Batte- 
rie und Werkzeug. Außerdem fallen auch die 
hinteren Packtaschen ins Auge, die jetzt nur noch 
bei der ES-300 angebaut werden. Der Motor- 
Getriebeblock ist in dem bereits bekannten Ein- 
rohrrahmen gelagert, an den sich hinten eine 
Schwinge mit ölgedämpften Federbeinen an- 
schließt, die einen Federweg von 115 mm ermög- 
lichen. Am Lenkkopf ist die Vordergabel an- 
geschlossen, die eine Langschwinge zeigt, bei der 
der Kastenträger in das Vorderrad-Schutzblech 
eingezogen wurde. Die vorderen Federbeine lassen 
einen Federweg von 142 mm, zu. Während das 
Vordertad mit einer Bereifung von 3,25-16 be- 
legt ist, wird am Hinterrad die Größe 3,50--16 
verwendet. Auf dem oberen Rahmenrohr ist 
der für dieses Gespann zu kleine Kraftstoff- 
behälter mit 151 Fassungsvermögen aufgesetzt. 
Dahinter schließen sich Schaumgummi-Einzel- 
sitze für Fahrer und Sozius oder wahlweise eine 
Sitzbank an. Das Testfahrzeug war mit Einzel- 
sitzen ausgestattet, die ich in jedem Fall der 
Sitzbank vorziehen würde. Einen Nachteil hatten 
sie allerdings: Die Schlösser, mit denen sich die 
darunter befindlichen Kästen öffnen lassen, blie- 
ben stur und ließen sich trotz aller Versuche 
nicht öffnen. Bei einem Gespann ist das kein so 
großes Problem, denn der Seitenwagen bietet ge- 
nügend Ablagestellen. 


Der Seitenwagen 


Mit der Konstruktion des sogenannten Super- 
elastik-Seitenwagens hat sich die Firma Stoye, 
Leipzig, in Verbindung mit MZ etwas Gutes ein- 
fallen lassen. Es mag sein, daß das Seitenwagen- 
schiff formmäßig der Allgemeinheit nicht gefällt. 
Mir ist selbst auch nicht klar, warum hier so eine 
windhemmende Vorderfront konstruiert wurde. 
Bequem ist natürlich die ganze Angelegenheit 


Klappt man das durch Baja- 
nettverschluß verrlegelte Ober- 
tell des „Superelastik“ auf, so 
hat der Beifahrer einen be- 
quemen Zugang zum Seiten- 
wogenschiff, 


für den Insassen, übertrifft allerdings wohl kaum 
die bekannte und weitaus strömungsgünstigere 
Torpedoform. Wenn ich gerade von der Bequem- 
lichkeit schreibe, dann muß unbedingt das auf- 
klappbare Vorderteil des „Superelastik“ erwähnt 
werden. Damit ist endlich ein bequemer Einstieg 
erreicht worden, und das ehemalige Balancieren, 
das vor allem bei Frauen durch die hochgescho- 
benen Röcke aufmerksame Betrachter fand, ge- 
hört der Vergangenheit an. Das sind natürlich 
nicht die einzigen Vorteile des neuen Seiten- 
wagens. Die Konstruktion seines Fahrgestells, die 
am besten aus nebenstehender Röntgenzeichnung 
zu erkennen ist, zeigt, daß sein Rad in einer 
Schwinge geführt wird, die durch einen ES-Stoß- 
dämpfer abgefangen ist. Durch eine Abstützung 
auf die Hinterradschwinge des Motorrades wird 
eine Straßenlage erreicht, die bei Gespannen 
durchaus nicht üblich ist. Was aus der Zeichnung 
nicht hervorgeht, ist zugleich der Hauptvorteil. 
Es handelt sich um das hydraulisch gebremste 
Seitenwagenrad. Da sein Bremshebel unter dem 
Fußbremshebel der Maschine zu liegen kommt, ist 
ein unbedingt gleichzeitiges Bremsen beider 
Räder gewährleistet. Um auch eine Gleichmäßig- 
keit zu erreichen, ist es zweckmäßig, vor jedem 
Fahrtantritt eine Sicherheitsbremsung vorzuneh- 
men, da entsprechend der unterschiedlichen Be- 
lastung von Seitenwagen oder Motorrad selbst- 
verständlich. auch unterschiedliche Bremswerte 
erreicht werden, 


So gut allerdings die ganze Bremsanlage gedacht 
ist, so zeigte sich nach Übernahme des Gespanns 
zunächst ein Nachteil. Durch irgendwelche äuße- 
ren Einflüsse war die Manschette am Brems- 
zylinder des Seitenwagens gerissen. Die Brems- 
flüssigkeit war unbeachtet ausgelaufen und damit 
von Bremswirkufg des Seitenwagens keine 
Rede mehr. Leider konnten weder eine MZ-Ver- 
tragswerkstatt noch ein Bremsendienst eine Re- 
paratur vornehmen, weil keine Ersatzmanschet- 
ten vorhanden waren Es ist zu hoffen, daß dieser 
Zustand nur fir die ersten Monate nach Erschei- 
nen des neuen Seitenwagens Gültigkeit hatte. In 
meinem Falle mußte MZ noch direkt helfen, und 


was ich danach mit diesem Gespann erlebte, 
übertraf bei weitern meine bisherigen Seiten- 
wagen-Erfahrungen. 


Etwas über die Fahrpraxis 

Es wurde bereits erwähnt, daß das ES-Gespann 
äußerst beschleunigungsfreudig ist. Das drückt 
sich wohl am besten dadurch aus, daß die 
Schnellstraßen-Höchstgeschwindigkeit (60 km/h) 
in 11...12 s zu erreichen ist. Da die Höchst- 
geschwindigkeit bei guten 90 km/h liegt, kann 
man hohe Reisedurchschnitte erreichen. Man muß 
schließlich davon ausgehen, daß bei jeder Lang- 
streckenfahrt (ohne Autobahnbenutzung) nicht 
nur die Höchstgeschwindigkeit, sondern auch die 
Zeit für Ortsdurchfahrten eine Rolle spielt. Für 
diese Fälle hat aber die Beschleunigung eine 
große Bedeutung, da man schnell an einem Fuhr- 
werk oder Traktor vorbeihuscht. Die Straßen- 
lage ist beim neuen Gespann richtig „ES-mäßig“, 
d. h., sie ist trotz des Seitenwagens sehr weich 
und schluckt die meisten Unebenheiten. Mir und 
allen, die zum Mitfahren im Seitenwagen „dele- 
giert“ wurden, haben die Fahrten viel Spaß ge- 
macht. Der Spaß kann einem allerdings vergehen, 
wenn man über eine längere Strecke den Motor 
ausdrehen läßt. Was dabei an Sprit durch den 
Vergaser läuft, ist kaum vorstellbar. Dabei 
kommt man nämlich auf 75...8 1/100 km. So 
stellt man recht schnell fest, daß 70 km/h auch 
eine schöne Geschwindigkeit sind und braucht 
als Resultat dieser Überlegungen nur mit 
5...5,5 1/100 km zu rechnen. Billiger geht's aber 
wirklich nicht mehr. — 

Abschließend möchte ich jedoch die finanzielle 
Seite ausklammern und feststellen, daß ich mit 
dem Gespann in seiner Gesamtheit zufrieden war. 
Die Fahrleistungen lagen bei weitem über dem 
Durchschnitt, es stellt aber doch wohl eine geson- 
derte Fahrzeugkategorie dar und kann kaum als 
Zwischenlösung zwischen Motorrad und Klein- 
wagen angesehen werden. Es wird deshalb alle 
diejenigen ansprechen, die sich eine Liebe zum 
Gespann bewahrt haben und nach dem Auslaufen 
der ehemaligen BK auf eine neue kräftige „Zug- 
maschine“ warteten. 
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Hilmar Lautenschläger, 
Werner Olschläger und der 
Brigadier Manfred Zetsche 
(von links, nach rechts) - 
drei der Aktivsten beim Er- 
proben von Miramld. 


Fotos: Ch. Benjack 


INGEBORG STIEHLER Eigentlich waren die 32 tüchtigen Männer der 
. Reparaturwerkstatt auf der Großbaustelle Buna 
dafür verantwortlich, daß wir wieder auf Mira- 

midspuren (siehe „Jugend und Technik“ 11/60) 

Auf den Spuren besonderer Art und damit auf wichtige ökono- 
mische Reserven stießen, In jener Unfallstation 

für invalide Baumaschinen, deren Gesundung die 

Voraussetzung für einen reibungslosen Bauablauf 

des großen Staatsplanvorhabens innerhalb des 


von 
VEB Chemische Werke Buna bildete, sind über- 
wiegend junge Schlosser, Dreher, Monteure, 
Schweißer und Elektriker tätig; nicht nur tüchtige 
Fachleute, sondern höchst ideenreiche Neuerer. 
Sie standen in der positiven Bilanz der Großbau- 


stelle nach neun Monaten des Jahres 1963 mit 


Rollen und Scheiben ous 
Miramld für Großgeräte. 


Rechts: Wolfgang Dillner, 
Autoschlosser. AuBer Mira- 
midtifteler ist er ein Spe- 
ziolist für Hydraulik und 
sparte durch den Einbou 
einer bei uns gefertigten 
Hydraulik in ein englisches 
.. Massey - Fergusson - Gerät 
23,000 DM ein. 
A 


P 
„Links: Bauschlosser Werner 
Olschlager wurde für das 
unermüdlich Verfolgen 
der Miramidspur mit einer 
Reise zur sse nach 


‚Poznan ausgezeichnet. 
“Natürlich habe ich dort 


Baumaschinen 


So wird der Werkstoff Miramid angeliefert. 


14 000 DM Nutzen für Verbesserungsvorschlage 
weit vorne und trugen dazu bei, daß sich der 
Plan des VEB Montagekombinates Chemie-Groß- 
baustelle Buna mit einem Erfüllungsstand von 
122,8 Prozent sehen lassen konnte, 

Der Brigadier der Werkstatt, Meister Max Zetsche, 
32 Jahre, Schlosser von Beruf, berichtet voller 
Stolz; „Sechzehn Mann der Werkstatt sind an 
Neuerungen beteiligt. Wir haben ein Tüftelaktiv 
mit sechs Mitgliedern, das sich regelmäßig trifft, 
zusammen knobelt, auswertet und Erfahrungen 
tauscht.“ Selbstverständlich ist er selbst an vielen 
Neukonstruktionen beteiligt und berichtet vom 
Bau eines Baustellenbeleuchtungswagens und 
eines Reifenabzuggerätes. 

„Alle Baumaschinen und andere Geräte versehen 
wir jetzt mit Miramidlagern, -buchsen und -rollen. 
Jährlicher Nutzen 4000 DM.“ — Miramid? Was ist 
das? Und so blieben wir diesem interessanten 
Werkstoff auf der Spur. 

Gewiß gibt es aus Miramid Lagerrollen, Zahn- 
räder, Ritzel, Belüftungspropeller im „Wartburg“, 
Dichtungsringe und verschiedene Spritzgußteile 
seit langem; das Material war auch den Prak- 
tikern der Unfallstation nicht unbekannt. Sie 
kannten das gelbliche Leunaprodukt auf Ca- 
prolactambasis, das im Gegensatz zu dem Schwe- 
sternprodukt „Polyamid AH Schkopau“ (Nylon- 
typ) aus Buna den sogenannten Dederontyp 
darstellt. Die Deutsche Handelszentrale Gummi — 
Asbest Halle bietet es seit 1962 als Rundmaterial 
von 500...600 mm Länge und 20...200 mm 
Durchmesser nicht allzu reichlich an. 


„Wenn wir das bei Großmaschinen als Austausch- 
stoff für den kostbaren Rotguß in Rollen, Lagern, 


Buchsen usw. einsetzen, sparen wir harte Devisen ` 


„studiert, „ 
meinte er vergnüßt. 
A 


und Importe“, überlegten sie gemeinsam mit dem 
Leiter des Büros für Neuererwesen, Paul Dryja, 
und begannen zu experimentieren. 

Manche Eigenschaften des Miramid waren ihnen 
kaum geläufig. Sie erprobten die Schmelztempe- 
raturen von über 200 °C, interessierten sich für 
die außerordentliche Zähigkeit, den hohen Festig- 
keitsgrad, stellten fest, daß der Werkstoff bis zu 
30°C Minustemperaturen aushielt. Registriert 
wurde ebenfalls, wie sich Miramid fräsen und 
drehen ließ. Dann entstanden die ersten Buchsen 
für Handbremsen, Zahnräder für Maschinen und 
Winden, Förderbandrollen, Bremsnockenwellen 
für Dumper oder Lager für Mischer aller Typen. 


„Größte Abriebfestigkeit, gute Schmiereigen- 
schaften, hohe Belastungsmöglichkeiten, doppelt 
so hoch wie bei Rotguß“, notierten sie. Selbst bei 
dem 1500-I-Mischer mit einer Belastung von 
3...5 Mp bewährten sich Miramidbuchsen an 
den Rädern. Die Reparaturen sanken auf die 
Hälfte. Miramid erwies sich elastischer als Stahl 
und besitzt eine geringere Dichte. Beim Schwei- 
Ben mußte ein Schweißgas aus: Stickstoff und 
Kohlensäure bis zu 300° eingesetzt werden, um 
Schweißfaktoren zwischen 0,4...0,6 zu erreichen. 


„Ein Stück Rotguß mit einer Masse von 1,75) kg 
kostete 10 DM harte Devisen, Miramid in gleicher 
Größe mit 0,200 kg Masse nur 1,64 DM“, errech- 
neten sie. Also eine wesentliche Einsparung — 
dazu physisch erleichterte Arbeitsbedingungen. 
BfN-Leiter Dryja besorgte zunächst Abfallpro- 
dukte aus den Leuna-Werken. „Heute, nach einem 
Jahr, läuft die Belieferung durch die DHZ Halle 
reibungslos. Also könnte man im Baumaschinen- 
sektor noch weit mehr Gebrauch davon machen“, 
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folgert er und berichtet weiter: „Wir behielten 
unsere Erfahrungen nicht für uns, sondern berich- 
teien darüber in Fachkreisen. 30 Dresdener Ex- 
perten des Bauwesens ließen sich unsere Miramid- 
erfahrungen zeigen und wollten sie auswerten. 
Übrigens haben wir es auch bei einer Holzbear- 
beitungsmaschine mit einem Zahnradpaar erfolg- 
reich versucht.“ 


Nach dem Besuch der Praktiker führten uns die 
Spuren zu den Wissenschaftlern des VEB Leuna- 
Werke „Walter Ulbricht“, Geburtsstätte des nütz- 
lichen Werkstoffes, die Nachbarn der Bunaer 
Chemiker. Wir sprachen Dr. Schade, den Leiter 
der vor drei Jahren gegründeten Gruppe, in der 
sich rund 70 Mitarbeiter mit der Anwendung aller 
im Betrieb produzierten Kunststoffe befassen, 


„Schade, daß die Bunafreunde uns ihre Erfah- 
rungen nicht mitteilten', meinte der bewährte 
Chemiker. „Wir könnten ihnen mit manchem 
Hinweis nützen. Miramid wird z. B, auch im Lok- 
Bau der Reichsbahn unter ähnlich schweren Be- 
dingungen erfolgreich eingesetzt. Der Werkstoff 
läßt sich praktisch überall: dort verwenden, wo 
die speziflsche Lagerbelastung unter 60 kp/cm?, 
die Gleitgeschwindigkeit uprer 5m/s und die 
Temperatur unter 60 °C beinMiinsatz liegen. Dort 
kann man lohnende Versuche machen. Und wir 
haben manches schon entdeckt...“ 


Die Spuren gingen bei den Leuna-Werkern zu 
Schaltzentralen mit pneumatischen Steuerungs- 
leitungen aus Miramid, die teure Kupferrohre er- 
setzen und von einer Arbeitsgemeinschaft ent- 
wickelt wurden. Es zeigte sich dabei, daß diese 
Rohre in trockenem Zustand Kurzzeitfestigkeiten 
bis annähernd 200 at und in feuchtem Zustand bis 
90 at besitzen. Leider ist der große Bedarf an sol- 
chen Rohren noch nicht gesichert. Die Leuna- 
Arbeitsgruppe kann nur Versuchsmaterial an 
Interessenten abgeben, die natürlich keine 
Wünsche größeren Umfangs decken. Zur Zeit ist 
noch kein Betrieb im Bereich der VVB Plast- 
verarbeitung in der Lage, die Versuchsproduktion 
zu übernehmen, obgleich der VEB Thermoplast 
Karl-Marx-Stadt sich bereits seit langem damit 
befaßt. 


Auch im VEB Erdöl- und Erdgaskombinat Gom- 


Miramid als Lagerbuchse in einer Förderbandrolle. 


mern gelang es, ein speziell entwickeltes Miramid 
für Turbinen zu erproben, die bisher aus Grauguß 
produziert und zu geologischen Zwecken ein- 
gesetzt wurden. Das geschah 1962! Es Ist kaum 
faßbar, daß sich kein Formbaubetrieb findet, der 
schnell genug in der Lage ist, die notwendigen 
Formen herzustellen. Das ist um so bedauerlicher, 
als die Kosten für die Kunststoffturbinen da- 
durch um 96 Prozent (gegenüber Grauguß) gesenki 
werden könnten! 


Eine andere Arbeitsgemeinschaft der Leuna- 
Spezialisten entwickelte mit der „Mafa“, einem 
Maschinenbaubetrieb in Halle, Spezialkolbenringe 
für Kältemaschinen. Der Werkstoff zeigte nach 
einigen tausend Stunden Laufzeit keinerlei Ab- 
rieb. Welcher Betrieb wird diese Spuren wohl 
weiter verfolgen und volkswirtschaftlich nutzen? 
Dr. Schade wies auf die gute Zusammenarbeit der 
Anwendungstechnischen Gruppe mit dem Pflan- 
zenzüchtungsinstitut Bernburg hin. Gemeinsam 
wurden als Ersatz für die bisherigen Säscheiben 
aus zerbrechlicher Keramik Miramidscheiben für 
Maissämaschinen entwickelt. deren Produktion 
1964 beginnen soll. 

Diesen interessanten Einblick verdankten wir 
unserer Reparaturbrigade in Buna und nahmen 
von ihnen noch einige Wünsche der Baumaschinen- 
experten mit: „Wir würden es für nützlich halten, 
wenn sich einmal alle Interessenten zu einem 
Erfahrungsaustausch über Miramid träfen. (Dr. 
Schade und seine Mitarbeiter wären die ersten, 
die hierbei gerne mitwirkten.) Vielleicht inter- 
essiert sich auch die VVB Baumechanisierung für 
unsere Ergebnisse, um sie bei den künftigen stan- 
dardisierten Baumaschinen- und Reparaturpro- 
grammen auszuwerten.“ 

Später hörten wir vom VEB Industrie- und 
Spezialbau „Zentrale Stelle neue Technik“ Dres- 
den, daß sich dort auch etwas zum Problem 
Miramid im Bausektor tut und man die Buna- 
erfahrungen auswerten will. 

Telefonisch spurten wir zum VEB Bau-Union 
Leipzig, 

„Miramid in Baumaschinen?“ hörten wir Kollegen 
Sollumsdh. 

„Davon wissen wir noch zuwenig. Ein Erfah- 
rungsaustausch wäre prima.“ 

Eine weitere Telefonverbindung führte zum VEB 
Baumechanik Leipzig. „Wir experimentieren aurh, 
möchten aber über Ergebnisse noch nichts ver- 
lautbaren, da die Versuche nicht abgeschlossen 
sind; wir würden einen Erfahrungsaustausch be- 
grüßen“, stellte der technische Leiter Eggert fest. 


Miramid hat Perspektiven. 400 Spritzgußbetriebe 


gibt es, die diesen Werkstoff verarbeiten können, 


etwa 40 davon im Bereich der VVB Plastverarbei- 
tung. Miramid, ein Produkt aus unserem Braun- 
kohlenvorrat, wird es mehr geben, sobald 
„Leuna II“ die Arbeit aufnimmt. 

Eine weitere Quelle für die Entwicklung voll- 
synthetischen Miramids öffnete sich mit der 
Inbetriebnahme der Erdölleitung „Freundschaft“. 


Gewiß, Experimente brauchen ihre Zeit. Sollte 
man nicht nach dem Vorbild der Unfallstation in 
Buna und der Spezialisten aus Leuna die Zeit bis 
dahin gründlich nutzen — und handeln? 


\ 


George Westinghouse 
(1846-1914) 


Der Lokomotivführer hatte das übliche Gefahren- 
signal gegeben, als er auf der Strecke zwischen 
Schenectady und Troy (nördlich New Yorks} 
einen auf dem gleichen Gleis entgegenkommenden 
Zug bemerkte. Doch die Bremser auf den einzel- 
nen Wagen mühten sich vergeblich, ihren Güter- 
zug mit den Handbremsen zum Stehen zu bringen. 
Zeuge dieses Unglücks, das sich 1867 ereignete, 
wurde ein junger Mann namens Westinghouse. 


Daß George Westinghouse ein ebenso erfolg- 
reicher Techniker und Erfinder werden würde wie 
sein Vater, daran gab es bei seiner Geburt am 
6. Oktober 1846 in Central Bridge bei New York 
zumindest für den Vater kaum einen Zweifel. Die 
Hoffnungen schienen sich zu erfüllen. Der Junge 
war technisch begabt und findig. Mit 14 Jahren 
machte er seine erste Erfindung. Doch die Jahre 
1863-1865 führten ihn zunächst einmal in die 
Reihen der Unionsarmee, die im Kampf mit den 
Plantagenbesitzern der Südstaaten stand. Aus dem 
Feldzug, der die formelle Aufhebung der Skla- 
verei brachte, zurückgekehrt, besuchte Westing- 
house ein College. 

Das Zugunglück von 1867 beschäftigte ihn, weil er 
begriff, daß bessere Bremsanlagen an den Zügen 
das Schlimmste hätten verhüten können. Seine 
Überlegungen liefen auf ein durchgehendes 
Druckluft-Bremssystem hinaus. Er setzte diese 
Gedanken bald in die Tat um. Bei seiner ersten 
Entwicklung sah er einen zentralen Luftkessel 


7 luftpumpe ` 
2 Houpkufibehalter 


4 


3 kuhrerbremsventi! 
4 Hauptiuttleitung 
5 Bremszylinder 
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auf der Lokomotive vor, der alle Wagenbremsen 
mit Druckluft versorgen sollte. Das hatte jedoch 
einen entscheidenden Nachteil. Die Wagen wurden 
wegen des langen Weges der Luft nicht gleich- 
maBig gebremst - am Zugende am wenigsten. 
Diesem Mangel begegnete Westinghouse, indem 
er an jedem einzelnen Waggon einen Luftkessel 
anbrachte, der ständig Preßluft enthielt. 


Zu seinem Bremssystem gehörte außerdem eine 
auf der Lokomotive angeordnete Dampfpumpe, 
mit der der Luftbehälter gefüllt und die Luft auf 
einen Druck von etwa 5 at gebracht wurde. Vom 
Kessel führte eine Rohrleitung zunächst zum 
Überwachungsventil (Dreiwegehahn), das der 
Lokomotivführer betätigte und dann zu den 
Bremsvorrichtungen der Wagen, die im wesent- 
lichen aus Zylinder und Kolben sowie den Brems- 
backen bestanden. Den Kolben hielt für gewöhn- 
lich eine Schraubenfeder in der Stellung „gelöst“. 
Beim Einlassen von Druckluft in den Zylinder 
wurde er vorgetrieben und die Bremsen angezo- 
gen. Die Bremsbacken preßten gegen die Rad- 
kränze. Um sie zu lösen, mußte die Leitung mit- 
tels des Dreiwegehahnes „entlüftet‘“ werden. 


1887 gelang es Westinghouse, seine Bremse durch 
ein schnellwirkendes Steuerventil zu vervoll- 
kommnen. War es bis dahin möglich, einen aus 
50 Wagen ibestehenden Zug innerhalb von 
157: Sekunden zum Stehen zu bringen, so konnte 
man das mit der Schnellbremse in wesentlich kür- 
zerer Zeit. 

Diese Bremse setzte sich in der ganzen Welt durch. 
Nachdem Westinghouse 1869 auf seine Erfindung 
ein Patent erhalten hatte, nahm er in einer Gie- 
Berei in Pittsburg die Fertigung auf. Noch im 
gleichen Jahr wurde die Westinghouse-Brake- 
Company gegründet. In England, Deutschland und 
anderen Ländern des Kontinents entstanden 
Zweigbetriebe des Unternehmens. 

Aber Westinghouse war nicht allein mit den 
Bemühungen um zuverlässige und schnellwir- 
kende Bremssysteme. Der Engländer Steel hatte 
bereits vor der Westinghouseschen Schnellbremse 
eine Zweikammer-Druckluftbremse erfunden. (Bei 
gelöster Bremse enthalten beide Kammern Luft. 
gleichen Drucks. Beim Bremsen wird der Druck 
in einer Kammer vermindert.) In Deutschland 
hatte Knorr eine Einkammer-Bremse entwickelt, 
die mit einem vereinfachten Steuerventil die 
gleiche Wirkung erzielte wie die Westinghousesche 
Ab 1918 wurde in Deutschland die Kunze-Knorr- 
Bremse eingeführt. Sie vereinigt Teile der selbst- 
tätigen Einkammer-Bremse und der Zweikam- 
mer-Bremse in sich, 

Am 12. März 1914 verstarb in einem New-Yorker 
Hotel George Westinghouse, der ein ebenso ver- 
dienstvoller Erfinder wie „tüchtiger Geschäfts- 
mann“ war. R.H./W.S. 


249 


Trıbune der Neuerer 


Geringe Zähigkeit 
in Kauf nehmen 


Von Dipl.-Ing. E Weitz, 


Institut für Werkzeuge und Vorrichtungen, 
Karl-Marx-Stadt g 


Obwohl die Schneidkeramik aus der Reihe der 
Hochleistungsschneidwerkstoffe nicht mehr weg: 
zudenken ist, wird ihr Anwendungsbereich durch 
die geringe Zähigkeit von vornherein einge- 
schränkt. Das gilt sowohl für die aus reinem 
Aluminiumoxid bestehende Schneidkeramik als 
auch für die Oxid-Metall- und Oxid-Karbid- 
Mischkeramik, die zwar seit Produktionsbeginn 
im Jahre 1955 ständig verbessert wurde, deren 
Biegebruchfestigkeit — bei Hartmetallen und 
Schneidkeramik Maß für die Zähigkeit — jedoch 
noch wesentlich geringer als die der bindemetall- 
ärmsten Hartmetallsorten ist. 

Bekanntlich sind zur Sinterung von Oxiden ins- 
besondere Aluminiumoxid, das den Hauptbe- 
standteil aller Schneidkeramiksorten bildet, hohe 
Temperaturen erforderlich. Die in der Hartme- 
talltechnik üblichen Binder wie Kobalt, Nickel 
und Eisen, die die Sinterfähigkeit und Zähigkeit 
begünstigen, kommen daher für einen Hartstoff 
auf Aluminiumoxidbasis wegen ihres niedrigen 
Schmelzpunktes und der schlechten Benetzungs- 
eigenschaften gegenüber Aluminiumoxid nicht 
in Betracht. Durch Zusatz von Karbiden oder 
Mischkarbiden hochschmelzender Metalle kann 
jedoch die Zähigkeit von gesinterten Al,O3-Kor- 
pern erhöht werden, wie die Entwicklung der 
Oxid-Karbid-Keramik im Hartmetallwerk Im- 
melborn bestätigt hat. Im Jahre 1955 wurde zu- 
nächst die auf dem System Aluminiumoxid- 
Moly'bdänkarbid (AlO3-MaC) aufgebaute 
Schneidkeramiksorte „B“ hergestellt, die jedoch 
bezüglich Verschleißfestigkeit und Zähigkeit kei- 
nen Fortschritt brachte und bereits 1956 durch 
die Oxid-Karbid-Keramik „C“ abgelöst wurde. 
Sie enthält neben der Grundkomponente Al0O3 
ein Mischkarbid, das aus Molybdän- und Wolfram- 
karbid besteht, und ist unter dem Namen „C 40“, 
später als HC 30, bekannt geworden. Ihre Biege- 
bruchfestigkeit betrug bereits etwa 35 kp/mm?. 
Die Reihe der Entwicklungen wurde über die 
Sorte HC 20 bis zur heutigen Mehrzweckschneid- 
keramik HC 20-M fortgesetzt, wobei eine stän- 
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dige Verbesserung der Verschleißfestigkeit und 
Zähigkeit durch Verwendung neuer Mischkarbid- 
systeme sowie durch die Vervollkommnung der 
Technologie gelungen ist. 


Nach den Erkenntnissen der Pulvermetallurgie 
ist eine weitere Zähigkeitssteigerung der Oxid- 
Karbid-Schneidkeramik davon abhängig, ob es 
gelingt, die gegenseitige Benetzbarkeit der ver- 
schiedenen Komponenten zu erhöhen. 


Die gegenwärtigen Entwicklungsarbeiten gehen 
von diesem Gesichtspunkt aus, wobei besonders 
dem Einfluß geringer Zusätze von Metalloxiden 
Bedeutung beigemessen wird. Gleichzeitig erfol- 
gen eingehende Untersuchungen über den Ein- 
fluß von Korngröße und Reinheit der Ausgangs- 
pulver sowie der Sinteratmosphäre, um die Fest- 
legung optimaler Kenngrößen für keramische 
Schneidwerkstoffe zu ermöglichen. 


All diese Erfolge und Bemühungen ändern je- 
doch nichts an der Tatsache, daß die Zähigkeit 
der keramischen Schneidwerkstoffe auf Grund 
ihrer spezifischen Eigenschaften auch in Zukunft 
nicht wesentlich erhöht werden wird. Ihre hohe 
Verschleißfestigkeit zwingt dazu, eine geringere 
Zähigkeit in Kauf zu nehmen. Die Schneidkera- 
mik wird niemals die Hartmetalle verdrängen. 
Sie ist nicht mehr und nicht weniger als eine 
wertvolle Bereicherung der Gruppe der Hochlei- 
stungsschneidwerkstoffe. 


Ing.GerhardKretzschmar, 
Schleifer Herbert Bütow, 
Obermeister Rudi 
Glomm und Maschinen- 
bauer Herbert Thormann 
(v.lın. r.) kontrollieren 
nach der Bearbeitung 
eines Drehmaschinen- 
bettes die Abnutzung 
des Keramikplättchens. 


Mit Schneidkeramik auf 


1000 Prozent 


VON MANFRED SPLIDAL 


Als Obermeister Rudi Glomm anläßlich des 70. Geburtstages von Walter 
Ulbricht ihm schilderte, wie es der sozialistischen Arbeitsgemeinschaft „Kera- 


mikfräsen an Führungsbahnschleifmaschinen“ im VEB Bergmann-Borsig ge- 
lungen ist, die Arbeitsproduktivität bei der Bearbeitung von Maschinenbetten 


auf 1000 Prozent zu steigern, meinte der Staatsratsvorsitzende überrascht: 


„Donnerwetter, das ist eine beachtliche Leistung.“ 


ZUM FOTO LINKS 


Kontrollgerät 
für Schweißnähte 


Das Handspektroskop der Rathenower Opti- 
schen Werke ermöglicht eine Kontrolle darüber, 
ob beim Schweißen falsche Elektroden verwen- 
det worden sind und beispielsweise austeniti- 
sches Material mit gewöhnlichen Elektroden 
geschweißt wurde. Das Gerät verdampft win- 
zige Teilchen der Schweißnaht; mit der Optik 
des Geräts kann das Spektrum der von den 
Metalldämpfen ausgehenden Strahlung überprüft 
werden. (Angewendet wird der Apparat hier von 
dem Gütekontrolleur Fritz Wegener im Lieb- 
knecht-Werk in Magdeburg.) 
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Anordnung des Keramikplättchens am Schleifmotor einer 
Führungsbahnschleifmaschine. 


Prinzipskizze des umkehrbaren Schlagzahnfrösers. 

Durch Verstellung der konischen Aufnahme des Schneid- 
keramikplattchens ist die Bearbeitung von Untergrifen an 
Führungsbahnen möglich. 


M 12 DIN 933 


TAM 2290 


TAM 2289 


Überrascht waren auch die Kollegen in anderen 
Betrieben der Republik, als diese Erfolgsmel- 
dung aus Berlin-Wilhelmsruh die Runde machte. 
Die 1000 Prozent brachten viele Zweifler auf 
den Plan. Mancher von ihnen ließ sich das neue 
Bearbeitungsverfahren an Ort und Stelle vor- 
führen. S 

All denen, die es interessiert, wie die 1000 Pro- 
zent zustande kommen, will ich dieses neue Ver- 
fahren erklären. Zum besseren Verständnis 
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stelle ich zunächst die Werte der alten und der 
neuen Methode gegenüber. 

Nach dem alten Verfahren wurden die Maschi- 
nenbetten geschabt und geschliffen: 


Vorschleifen n — U/min 
N3 8 n/min 
a = 0,02 mm 
Schlichten n — 3000 U/min 
s = 2 m/min 
a = 0,01 mm 


Die Überlegungen der Mitglieder der Arbeitsge-. 
meinschaft zielten auf eine neue Methode zur 
Bearbeitung von Führungsbahnen ab. Die Kol- 
legen ersetzten die Schleifscheibe an einer Füh- 
rungsbahnschleifmaschine durch einen Schlag- 
zahnfräser mit Schneidkeramikplättchen und 
bauten den Motor auf die notwendigen Dreh- 
zahlen um. Damit wurden folgende technologi- 


schen Werte erreicht: V 
GG 22 St 70 Hartgewebe 
n 1440 U/min 3000 U/min 1440 oder 
3000 U/min 
s 0,75m/min 0,75 m/min 2 m/min 
a 0,4 mm 0,2 mm 2—3 mm 


Bei der früher üblichen Bearbeitung des Maschi- 
nenbettes mußten bei einer Spanabnahme von 
04 mm 20...25 Schleifvorgänge ausgeführt 
werden. Das bedeutete, daß für ein Maschinen- 
bett je nach Größe durchschnittlich 10...16 
Schichten notwendig waren. Jetzt sind nur noch 
zwei Arbeitsgänge übriggeblieben — das Schlag- 
zahnfräsen und nötigenfalls das Nachschleifen 
mit der Schleifmaschine Ein Maschinenbett 
kann in ein bis zwei Schichten fertiggestellt 
werden. 

Dieses Verfahren läßt sich aber nicht nur bei 
Drehmaschinen, sondern bei allen dafür in Frage 
kommenden Maschinenteilen von Fräs-, Hobel-, 
Bohr- und Schleifmaschinen anwenden. 

Welche Folgen hat das? 

Bei gleichbleibender Qualität der ausgeführten 
Arbeiten wird ein Drehmaschinenbett statt in 
110 in 11 Stunden komplett bearbeitet. Abgesehen 
von der zehnfachen Arbeitsproduktivität heißt 
das, im VEB Bergmann-Borsig werden jährlich 
47000 DM an Reparaturkosten eingespart. Den 
Produktionsbereichen stehen durch die geringe- 
ren Stillstandszeiten 300...360 Arbeitstage im 
Jahr zusätzlich zur Verfügung. Die Koopera- 
tionsarbeiten in den Produktionsbereichen für die 
Instandhaltung werden eingeschränkt, Warte- 
zeiten . ausgeschaltet. Durch den niedrigen An- 
schaffungspreis für Keramikplättchen — 0,60 bis 
0,80 DM pro Stück — ergibt sich gegenüber der 
Verwendung von Schleifscheiben eine weitere 
Einsparung von 1600 DM. 

Nimmt man an, daß in der DDR jährlich etwa 
3000 Werkzeugmaschinen einer Generalreparatur 
unterzogen werden, so kann man bei Anwendung 
des neuen Verfahrens mit einem Gewinn von 
über: 300 000 Stunden rechnen. Diese Zahl liegt 
noch wesentlich höher, wenn man es auch bei 
der Neuproduktion in den Betrieben des Werk- 
zeugmaschinenbaus berücksichtigt. 

Das Neuererkollektiv, dem Ing. Gerhard Kretz- 
schmar, Herbert Thormann, Obermeister Rudi 
Glomm und Fritz Bütow angehören, gibt sich 
mit den bisherigen Resultaten seiner Arbeit, so 
beeindruckend sie auch sind, nicht zufrieden. 
Vielleicht läßt sich schon in nächster Zeit aus 
dem VEB Bergmann-Borsig Neues berichten, 


Große Kongresse, wie der vor 
einigen Tagen stattgefundene 
Vill. Deutsche Bauernkongreß, 
sind Meilensteine auf dem Weg 
der Geschichte. An Meilensteinen 
wendet man gern den Blick noch 
einmal zurück, um den erreichten 
Weg kurz zu betrachten, ehe man 
sich auf die vor einem liegende 
Wegstrecke konzentriert. Blicken 
wir vom VIII. Deutschen Bauern- 
kongreß auf die erreichten Lei- 
stungen, so können wir auf sie 
mit Recht stolz sein. Noch nie in 
der Geschichte der deutschen 
Landwirtschaft sind in historisch 
so kurzer Zeit solche tiefgreifen- 
den Veränderungen vor sidh ge- 
gangen. 

Beinahe eine Million Bäuerinnen, 
Bauern und Jugendliche haben 
sich in den Dörfern der DDR zu 
16354 LPG zusammengeschlos- 
sen, arbeiten auf sozialistische 
Weise und bewirtschaften 85,4 Pro- 
zent der landwirtschaftlichen 
Nutzfläche (LN) unserer Republik. 


ISTTRUMPF 


| 
VON D!PL.-OEC. GERHARD HOLZAPFEL 


Sozialökonomisch äußert sich diese Umgestal- 
tung unserer Landwirtschaft einmal im Bestehen 
sozialistischer Produktionsverhältnisse, wie den 
zahlreichen VEGs, LPGs und Gärtnereiproduk- 
tionsgenossenschaften (GPG), zum anderen im 
Entstehen einer einheitlichen Klasse von Genos- 
senschaftsbauern, die aktiv an der Leitung unse- 
res Staates teilnimmt. Nach Jahrhunderten der 
Unterdrückung wird der Bauer frei, stehen seine 
grundlegenden Interessen im Einklang mit de- 
Den seines Staates. Die gute genossenschaftliche 
Arbeit des Bauern trägt zur Stärkung des Staa- 
tes bei und erhöht gleichzeitig die persönlichen 
Einnahmen. 


Teil dieser Befreiung von Unterdrückung und 
Abhängigkeit ist auch die Erhöhung des Nutz- 
effektes der Arbeit. Deshalb wendet die soziali- 
stische Ordnung auf dem Lande ihr Hauptaugen- 
merk auf die Entwicklung der Landtechnik, der 


Erweiterung und Erneuerung der materiell-tech- 
nischen Basis auf dem Lande und der höchst- 
möglichen Nutzung der Maschinen und Geräte. 
Der Maschinenbestand der Landwirtschaft wuchs 
im gleichen stürmischen Tempo, wie die Bauern 
sich der genossenschaftlichen Arbeit zuwandten. 
Moschinenbestand der Landwirtschaft der DDR (Stück) 


Kortoffe- Rüben- 


Jahr Troktoren Mäh- Mäh- vollernte- vollernte- 
drescher häcksler maschinen moschinen 

1950 36 435 389 

1953 46 521 850 

1957 65 915 4 190 947 1 785 516 

1960 70 566 6 409 4 368 6 386 3 665 

1962 99 883 11 380 8 149 7472 4 533 

1962" 30 277 3 992 2 987 3 134 2313 


* Von den LPGs übernommene Technik. 
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Mit diesem großen Maschinenpark hat die Arbei- 
terklasse eine wichtige Seite ihrer Bündnispflicht 
erfüllt und mit dem Aufbau einer leistungsfähi- 
gen Landmaschinenindustrie (siehe dazu Heft 
6/1962, S. 54...58) alle Voraussetzungen für die 
Belieferung unserer sozialistischen Großbetriebe 
mit entsprechender Technik geschaffen. In die- 
sen von den Bauern geschaffenen Großbetrieben 
der Landwirtschaft bestehen gute Bedingungen 
für eine hohe Auslastung der Technik, wodurch 
die Kosten der Mechanisierung wesentlich ge- 
senkt werden können. Dafür zeugen folgende 
Angaben: 


Leistungen der Vollerntemoschinen in der DDR 1961 


Spitzenleistungen 
im ® der 15 


Maschinen DDR PD Staatsplan besten Betriebe 
Rübenkombine 34,5 ha 55 ha 92,5 ha 
Kartoffelkombine 19,3 ha 55 ha 91,5 ha 
Mähdrescher 138,9 ha 145 ha 286,4 ha 
Mähhöäcksler 42,9 ha 50 ha 122,0 ha 


Diese Zahlen zeigen recht deutlich, welche gro- 
Ben Reserven noch durch die bessere Nutzung 
der Maschinen erschlossen werden können. 

Die gegenwärtige Landtechnik entspricht in ihrer 
Leistung noch nicht den bei uns vorhandenen 
Großbetrieben der Landwirtschaft. Bei einer 
Vollmechanisierung sind unter den gegenwärti- 
gen Preisen. und beim Leistungsvermögen der 
Maschinen 2500 DM/ha LN an Investitionen not- 
wendig. Damit werden selbst bei vereinfachter 
Betriebsorganisation und Spezialisierung auf 
wenige Marktprodukte Investitionen erforderlich, 
die je Kopf der Beschäftigten‘ viermal so hoch 
wie in der Industrie liegen. 

Die Engpässe bei der Mechanisierung der Feld- 
arbeiten treten vor allem bei der Hackfrucht- 
ernte, Futtergewinnung, Energieversorgung und 
im Tränsportwesen auf. In unserer Landwirt- 
schaft haben wir zahlreiche Maschinen für die 
Ernte der Kartoffeln (auf 100 ha Anbaufläche 
1,04 Sammelroder, 0,32 Vorratsroder und 0,92 
Fließarbeitsroder), Demgegenüber steht eine viel 
zu geringe Sortierkapazität, die keine Fließ- 


Anteil der vollmechanisiert durchgeführten Arbeiten 
(in Prozent der Erntefläche) 


Rübenernte 
mit Kombine 


Mdh.u. Schwad- 72] 
drusch mit 
Mähdrescher 


Kartoffelernte 


mit Kombine 


arbeit zuläßt. Arbeitssparende Lagerhäuser sind 
recht teuer (22 DM/dt Lagerkapazität) und nur 
bei Saatzuchtbetrieben vorhanden. 

Ausdruck der unbefriedigenden Mechanisierung 
und Auslastung der Maschinen sind die hohen 
Kosten der mechanisierten Ernte, die mit höhe- 
rem Mechanisierungsgrad sogar noch ansteigen. 
Die Erntekosten betragen e 


mit Pferdeschleuderrodern 293,40 DM/ha; 
mit Vorratsrodern 309,10 DM/ha; 
mit Sammelrodern 454,60 DM/ha. 


Nur eine Spezialisierung der 


Betriebe auf 


Maismahd mit 


Speise-, Pflanz-, Industrie- und Futterkartoffeln 
mit hohen Hektarerträgen sowie der Einsatz von 
leistungsfähigen Maschinensystemen für die je- 
weilige Produktionsrichtung, Bodenart und Bo- 
dengestaltung kann hier einen Wandel schaffen. 
Für die Rübenernte gibt es mit der Zweiphasen- 
ernte eine klare Perspektive für Landwirtschaft 
und Maschinenbau. 

Die Futterbergung leidet immer noch unter zu 
starker Abhängigkeit von der Witterung. Des- 
halb kommt der Anwendung künstlicher Trock- 
nungsmethoden große Bedeutung zu. Hier sind 
bereits große Erfolge zu verzeichnen. 


Kalt- und Heißluftgrünfuttertrocknung 
In der DDR 1962 und 1963 


1962 1963* 
Trocknungsverfahren: Ist Erfüllung Ist Erfüllung 
wor) (fo) DO0 0 (Go) 
Heugewinnung mit 
Kaltbelüftung 150,6 101,8 354,3 130,6 
Heißluftgrün- 
futtertrocknung 69,5 92,7 52,6 59,2 


* Vorläufige Zahlen. 


Wie die Zahlen zeigen, ist gerade die Auslastung 
der sehr teuren Heißlufttrocknungsanlagen noch 
recht unbefriedigend. Gerade in den Südbezir- 
ken, wo ein hoher und leistungsfähiger Viehbe- 
satz anzutreffen ist, wurde der Plan mit weniger 
als 50 Prozent erfüllt. Bis 1970 werden 265 Heißluft- 
trocknungsanlagen in unserer Republik errichtet. 
Jede Anlage erfordert 1 bis 2 Millionen DM an 
Investitionen (Trommeltrockner 2072400 DM; 


Mdhhtcksler 


Schnellumlauftrockner 1005800 DM). Damit 
werden der Landwirtschaft äußerst wichtige, auf 
hohem technischem Niveau stehende Anlagen 
geliefert, die zur Witterungsunabhängigkeit und 
zur Erzeugung hochwertigen Futters beitragen. 


Auch auf dem Gebiet der Innenmechanisierung 
sind bedeutende Fortschritte erzielt worden. 
Zahlreiche neue Ställe wurden geschaffen und 
mit der notwendigen Technik ausgestattet. In 
vielen LPG finden wir heute moderne Fisch- 
grätenmelkstände, die leider noch nicht vollstän- 
dig ausgelastet werden. Wissenschaftliche Unter- 
suchungen zeigten, daß auch Hochleistungskühe 
in diesen modernen Melkständen ohne Nachteile 
gemolken werden können. Das Kraftfutter erhal- 
ten die Tiere, individuell zugemessen, im Melk- 
stand. _ 

Die volle Auslastung der Technik wird oft durch 
eine große Störanfälligkeit und ungenügende 
Ersatzteilversorgung erschwert. Wegen der un- 
genügenden Standardisierung sind noch 45 000 
Ersatzteilpositionen in der Sortimentsliste der 
VVB Landmaschinen- und Traktorenbau enthal- 
ten (zuzüglich 10 000 Positionen für Hänger, Kfz. 
und Landmaschinen aus Privatbetrieben). Da- 
gegen sieht die sowjetische Ersatzteilliste ledig- 
lich 25 000 Positionen vor. 4 

Die hohe Störanfälligkeit für Landmaschinen ist 
neben dem unzweckmäßigen Material vor allem 
auf den hohen Wartungsstand zurückzuführen. 
„Jugend und Technik“ brachte im Heft 12/63 ein 
Beispiel aus der Produktion von Sämaschinen aus 
Bernburg und berichtet auch im Almanach über 
die internationale Entwicklung wartungsarmer 
Lager. Im Durchschnitt sind 28...32 Prozent des 
Anschaffungswertes der Landtechnik jährlich zur 
Pflege und Wartung notwendig. Das sind 
300 DM;ha, in einigen Jahren wären es 900 DM. 
Dazu kämen noch 1,5...1,8 Arbeitskräfte je 
100 ha. Das sind gegenwärtig etwa 15 Prozent, 
und in der Perspektive mehr als die Hälfte aller 
in der Landwirtschaft Beschäftigten. Daran er- 
kennt man, wie berechtigt die Forderung nach 
hoher Qualität unserer Landmaschinen ist. 

Die gesamte Landtechnik stellt hohe Anforde- 


d Links: 


Die Entwicklung 
der Hektarerträge 
von 1951/54 

bis 1959/62 

in der DDR 

in dt/ha. 


PA Hochschulabschiuis 
bi 
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LPG Mitglieder mit abgeschlossener Ausbildung 


rungen an die Versorgung der Landwirtschaft 
mit Energie. In raschem Tempo stieg der Ener- 
gieverbrauch in den letzten Jahren. 


Energieverbrauch der Lond- und Forstwirtschaft der DDR 
von 1958... 1962 i 


Verbrauch 
Kennziffer MeBeinheit 195B 1959 1960 1961 1962 
Gesamtenergie 
je ha LN Meal 1365 1350 1575 1820 2050 
Gesomtenergie je 
Beschäftigten Gcal 702 7,51 9,5 11,1 12,5 
Gesamtenergie je 
t GE Bruttoprodukt Mcal 455 454 518 629 747 


(Meol = 10 col-Megacol: GE = Getreideeinheit: Gcal 


= 10° cal-Gigacal) 


In den nächsten Jahren ist mit einem starken 
Ansteigen des Verbrauchs an Elektroenergie zu 
rechnen (1950 = 50 kWh/ha LN; 1959 (VEG) 
220 kWh und 1965 über 360 kWh/ha LN). Diese 
Energieversorgung erfordert die Aufstellung von 
vielen Transformationsstationen in den LPG 
und die Ausbildung von Elektromeistern in den 
landwirtschaftlichen Betrieben. Damit wird auch 
vor allem die weitere Innenmechanisierung be- 
schleunigt werden können. Gerade diese Seite 
läßt noch sehr zu wünschen übrig und erschwert 
oft den Einsatz der Frauen und Mädchen in der 
Viehwirtschaft. 

Trotz vieler Wünsche, die Genossenschaiftsbauern 
und Landarbeiter noch an die Landmaschinen- 
industrie haben, ist heute bereits ein hoher 
Grad der Mechanisierung erreicht. Die großen 
Werte, die damit von unseren Landarbeitern und 
Genossenschaftsbauern betreut werden, erfor- 
dern einen sachgemäßen Umgang, eine hohe 
Auslastung und mehr technische Kenntnisse, als 
heute im allgemeinen vorhanden sind. Sonst 
wird die Technik eine recht teure Freundin des 
Genossenschaftsbauern, was nicht zu sein 
braucht, wenn vor allem die Landjugend alle 
Möglichkeiten der technischen Qualifizierung 
nutzt und mit dem ihr eigenen Elan die vielen 
Ideen und Gedanken zur Verbesserung der Land- 
technik in die Tat umsetzt. 


Bei dieser Aufnahme sind gut 
die mit einem Ziergltter ver- 
kleidete Schürze und die über 
die gesamte Breite reichende 
Motorhaube zu erkennen. 


Der geräumige Kofferraum wird 
durch die senkrechte Rückwand 
und eine Beleuchtung gekenn- 
zeichnet, die gleichzeitig das 
Nummernschild anstrahlt. 
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Charakteristisch für den „601°; 
die neuen Heckleuchten. ” 


Kloppt man die Motorhaube auf, so sind alle Aggre- 
gote gut zugänglich. Die Schürze konn ohne Werkzeug 
abgenommen werden, so daß man gut an den Ver- 
goser heronkommt. 


Viel wurde in letzter Zeit darüber gesprochen, 
wie wohl das neue Erzeugnis des VEB Sachsen- 
ring Zwickau, der „Trabant 601“, aussehen 
werde. Doch jetzt ist es soweit, daß die Serien- 
produktion dieses Fahrzeuges anläuft. Grund 
genug für „Jugend und Technik“, den „801“ in 
seinen Details vorzustellen. Ein ausführlicher 
Testbericht wird dann -nach umfangreichen 
Erprobungsfahrten im IJI. Quartal in unserer 
Zeitschrift erscheinen. 


Vielleicht ist es nicht ganz richtig, von einem 


neuen Wagen zu sprechen, da sich Motor und 
Fahrwerk kaum geändert haben. Das Aus- 
sehen aber und die Ausstattung wurden von 
den Zwickauer Automobilbauern so verändert, 
daß das Wort „neu“ doch nicht allzu vermessen 
erscheint. Wir wollen versuchen, jetzt das 
Neue in Wort und Bild zu beweisen. 

Als Triebwerk kommt auch beim „601“ der 
inzwischen bestens bewährte Motor P 60 mit 
seinen beiden quer zur Fahrtrichtung liegen- 
den gebläsegekühlten Alfer-Zylindern zum 
Einbau. Seine Zündanlage besitzt jedoch eine 
Fliehkraftzündverstellung, und die Dosierung 
des Batterie-Ladestroms erfolgt über einen 
temperaturkompensierten Regler, durch den 
selbst tiefentladene Batterien nach etwa 50 km 
Fahrt wieder voll aufgeladen sind. — Im Zu- 
sammenhang mit einer verbesserten Auspuff- 
anlage wurde die Heizleistung für den Innen- 
raum um etwa 50 Prozent erhöht. 

Das Fahrwerk des „600“ wurde für den „801“ 
‚übernommen, besitzt jetzt allerdings ver- 
'besserte, doppelt wirkende Teleskopstoß- 
dämpfer. Die Räder mit einer 5,20-13-Berei- 
fung mit Sicherheitsschulter weisen nunmehr 
automatische Bremsnachstellung auf. 

Das, was es zu den Verändeszungen der Ka- 
rosserie zu sagen gibt, entnehmen Sie am 
besten den nebenstehenden Fotos dieser 
Seiten. G. Salzmann 


Die Türen des ,601” weisen Kurbeifenster sowle die als 
Zuggriffe ausgebildeten Innen- und feststehenden 
Außenklinken auf. Am Armaturenbrett fällt der über 
dem Zünd-Anloßschloß liegende Druckknopf für die 
serienmößlg eingebaute Scheibenwaschonlage auf. 


Eine bessere Anordnung für die hintere Sitzbank und 
die erhöhte Kopffreiheit wird man im Wagenfond be- 
grüßen. 


Schneller Zug - 
gut gebremst 


Die Deutsche Reichsbahn hat einen Diesel- 
Triebwagenzug in Erprobung. Rot und gelb 
steht das 97,3 m lange vierteilige Fahrzeug 
auf dem Ausgangsbahnhof der Versuchs- 
strecke. Schon das Typenschild an der Front- 
seite verrät einiges über das „Innenleben“: 
Vt 18.16.01. „18“ bedeutet 1800 PS, „16“ 
gleich 160 km/h Höchstgeschwindigkeit und 
„01“ - das erste Fahrzeug dieser Typenreihe. 
Die Beschriftung an den Seitenwänden be- 
sagt noch mehr: 67 t Masse hat jeder der 
beiden Triebwagen, 44,7 t der 1.-Klasse 
Wagen und 45 t der „Speisewagen“. Insge- 
samt also 223,7 t. Der mittlere Achsdruck 
beträgt 20 Mp. Wer genau hinsieht, der fin- 
det am unteren Rand des Wagenkastens 
die Buchstaben „Hikss“, die Abkürzung für 
Hildebrandt-Koorr-Schnellzugbremsen, aus- 
geführt in der Stellung SS (schnell und 
stark wirkend) und P (Personenzug). Soviel 
von außen. 

Innen ist der ganze Zug mit hellgrauem 
Sprelacard verkleidet. Die 2.-Klasse-Fahr- 
gastabteile der Triebwagen sind als soge- 
nannte Mittelgangwagen ausgebildet, mit 
je zwei grünbezogenen Sitzreihen zu beiden 
Seiten des Durchgangs. 
Sitze, wie wir sie vom Flugzeug her kennen: 
um 180° schwenkbar, die Lehnen verstellbar, 
so daß man jederzeit in Fahrtrichtung sitzen 
oder sich bequem zueinander drehen kann. 
Der 1.-Klasse-Wagen besteht aus sieben 
Abteilen zu je sechs Plätzen, blau gepolstert. 
Zwei weitere Abteile sind zu einem gemüt- 
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Hier finden wir ` 


lichen Salon, in rot und grau getönt, zusam- 
mengefaßt. Über die Kücheneinrichtung mit 
den zwei ölbeheizten Ofen im Speisewagen 
haben sich die Kollegen der Mitropa bei 
einer ersten Besichtigung schon lobend ge- 
äußert. 

Bemerkenswert sind auch die Waschräume 
und Toiletten mit kaltem und warmem Was- 
ser. Selbstverständlich ist ein 220-V-An- 
schluß für Trockenrasierer vorhanden. Alle 
Räume sind mit einer Antidröhnmasse und 
die Decken mit einer schallschluckenden 
Dachblende versehen. 

Ein Maximum an Komfort für unsere Reisen- 
den - gestaltet von den Waggonbauern in 
Görlitz, die ja schon reichlich (Export-) Erfah- 
rungen haben. 

Doch noch sind “alle Sitze mit Schonüber- 
zügen versehen; an Stelle der Reisenden 
stehen pro Platz 80 kg schwere Beton- 
gewichte, auf den Polstern liegen diverse 
Manometer, die mit den Bremszylindern 
verbunden sind, und durch die ganze Länge 
des Zuges schlängelt sich ein Gewirr elektri- 
scher und pneumatischer Leitungen. 

Die Ingenieure der Versuchs- und Entwick- 
lungsstelle für die Maschinenwirtschaft der 
Deutschen Reichsbahn aus Halle, die heute 
noch einen gesonderten Meßwagen ange- 
hängt haben, sind „an Bord“, um Brems- 
messungen durchzuführen. Die Fahrt kann 
beginnen. 

Die Türen schließen selbsttätig wie bei der 
S-Bahn, pneumatisch betätigt. Wichtigstes 


Der Speiseraum ist mit 24 Plätzen ausgestattet 


Instrument im Führerstand ist das kleine 
Handrad, mit dem der Lokführer die Dreh- 
zahl der Dieselmotoren einstellt. Ein Lämp- 
chen leuchtet auf — und erlischt, sobald die 
gewünschte Drehzahl erreicht ist. Nächste 
Stufe - wieder Lämpchen - und so fort. 
Rechts vom Lokführer das Bremsventil für die 
Einleitung des Bremsvorganges. Diesem gilt 
das besondere Interesse der Fachleute aus 
Halle, die schon aufmerksam an ihren Ge- 
räten und Wechselsprechapparaten stehen. 
Sobald der Bremsvorgang ausgelöst ist, 
wird über einen Kontakt ein Zählwerk in 
Gang gesetzt, das die Zahl der Radumdre- 
hungen bis zum völligen Stillstand des Zu- 
ges registriert. Die Zahl der Umdrehungen 
mal dem Radumfang, der ja bekannt ist, 
ergibt den Bremsweg. Diese Werte kommen 
in ein Diagramm, das auf der Abszisse den 
Bremsweg und in mehreren „Kurven“, die 
mit einem Einheitszug ermittelt wurden, die 
vorgesehene Höchstgeschwindigkeit des Zu- 
ges enthält. 

Mittels des Zählwerkes und einer Stoppuhr 
kann man natürlich auch die Geschwindig- 
keit, die zu Beginn des Bremsversuches ge- 
nau bekannt sein muß, ermitteln, und zwar 
genauer als dies mit einem üblichen Tacho- 
meter möglich wäre. 

Ein Pendel, sorgfältig gelotet aufgestellt, 
mißt und registriert die Augenblicksverzöge- 
rung, aus der man die mittlere Verzögerung 
ableiten und erkennen kann, ob zu irgend- 


Blick in das 2.-Klasse-Abteil 


(Werkfotos) 


einem Moment der Reibwert zwischen Rad 
und Schiene überschritten wurde, d.h. das 
Rad „ins Rutschen“ kam. Das darf natürlich 
niemals vorkommen, selbst wenn der Zug 
aus der Maximalgeschwindigkeit am Vor- 
signal innerhalb von 1000 m bis zum Haupt- 
signal zum Halten gebracht werden muß. 
Deshalb wurde .der Vt 18 zusätzlich mit so- 
genannten Magnetschienenbremsen ausge- 
rüstet, die ein Durchrutschen auch auf giat- 
ter Schiene mit Sicherheit’ verhindern und 
den Bremsweg erheblich verkürzen. Geson- 
derte Drähte messen die dabei auftretende 
Erwärmung. 

Nach Abschluß der Bremsversuche werden 
noch Leistung und Fahrzeuglauf unter- 
sucht sowie Gerduschmessungen durchge- 
führt und die Ergebnisse in Noten 1...5 
zusammengefaßt. 

Wir wollen diesen Ergebnissen nicht vor- 
greifen, aber der Zug läuft auch bei hohen 
Geschwindigkeiten außerordentlich ruhig. 
Der Reporter, der sich Notizen machen 
mußte, kann’s bestätigen. 

Bei einer dieser Fahrten wurden 163 km/h 
erzielt. Für solche Fahrten gelten natur- 
gemäß besondere Schnellfahrvorschriften, 
die u.a. vorsehen, daß sich die Bahnhofs- 
aufsicht während der Vorbeifahrt am Bahn- 
steig aufzuhalten hat, daß die Schranken 
früher als üblich zu schließen sind und daß 
sich niemand an der Strecke mit anderen 
Arbeiten beschäftigen darf. 
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Warum: hat die HP-Schale solche 
Schwierigkeiten, sich bei uns 
durchzusetzen? In England, 
Frankreich, Italien, Norwegen 
und in jüngster Zeit auch in 


Westdeutschland wird sie mit 
großem Erfolg verwendet. Den, : 
der die Diskussion in der Zeit- ` um 


schrift aufmerksam verfolgt hat, 

wundert das nicht. Alles spricht 

für diese Schale. Stein des An- H H LST RK 
stoßes ist für viele HP-Schalen- steigert Arbeitsproduktivität 
Gegner die angeblich sinkende 

Arbeitsproduktivitat. Es lohnt, 

auf dieses „Argument“ näher 

einzugehen. Denn es ist ein 

Paradoxon, daß die Arbeitspro- 

duktivität sinken soll, die An- 

wendung der HP-Schale aber 

vor allem durch den geringen 

Kostenaufwand gerechtfertigt 

würde. 


Mögliche Vorionten der Entwicklung des 
Aufwandes on lebendiger und vergegenständ- 
lichter Arbeit durch Einführung einer 
Neukonstruktion 
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lebendige Arbeit 
O Arbeitsaufwand der alten 


EEN ESE] vergegenständlichte Arbeit 
i-lll Mögliche Entwicklung des 


Arbeitsaufwandes bei einer i CJ für die HP-Schole zutreffender Fall 
Neukonstruktion 


ökonomisch vertretbare Fälle 


a, b, c Mögliche Verschiebungen des Verhältnisses von vergegenständlichter zu lebendiger Arbeit 
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Die Ursachen für diesen Trugschluß, denn um 
einen solchen handelt es sich zweifellos, liegen 
in der gegenwärtig üblichen Methode zur Mes- 
sung der Arbeitsproduktivität im Bauwesen. 


Die Arbeitsproduktivität ist das Verhältnis der 
verausgabten Arbeit zu einer geschaffenen Ge- 
brauchswerteinheit. In der Kategorie „veraus- 
gabte Arbeit“ werden die sogenannte lebendige 
Arbeit (beispielsweise Löhne des Baubetriebes) 
und die vergegenständlichte Arbeit (zum Beispiel 
Abschreibungen, Material) zusammengefaßt. Es 
ist wichtig zu wissen, daß die vergegenständ- 
lichte Arbeit an sich auch lebendige darstellt. Sie 
wurde nur zeitlich früher geleistet — beispiels- 
weise in der Zementindustrie oder im Maschi- 
nenbau. 

Im Bauwesen ermitteln wir gegenwärtig die 
Arbeitsproduktivität aus dem Verhältnis von 
Bruttoproduktion zu Arbeitskräfteaufwand 
(Bruttoproduktionsmethode). Diese Methode be- 
rücksichtigt also nur die lebendige Arbeit. Das 
aber führt in der Praxis zu Fehlschlüssen. 


Um diese Tendenz deutlich zu machen, habe ich 
in einem Schaubild die drei Möglichkeiten der 
Veränderung des Gesamtarbeitsaufwandes für 
ein Erzeugnis — zum Beispiel eine Industrie- 
halle — unter Berücksichtigung von lebendiger 
und vergegenständlichter Arbeit dargestellt. 

Im Fall I ist die Arbeitsproduktivität gesunken, 
weil sich der Gesämtarbeitsaufwand erhöht hat. 
Da aber die Bruttoproduktionsmethode das Ver- 
hältnis Gesamtaufwand zu lebendiger Arbeit als 
Arbeitsproduktivität auffaßt, ist es möglich, 
durch eine Verschiebung des Verhältnisses von 
lebendiger zu vergegenständlichter Arbeit im 
Fall I eine Senkung, Konstanz oder Steigerung 
der Produktivität auszuweisen (Fälle Ia, b, c). 
Die Verringerung der lebendigen bei wachsender 
vergegenständlichter Arbeit bedeutet jedoch eine 
Verlagerung der Arbeit von der Baustelle in die 
Baustoffindustrie und in den Maschinenbau. 


Im Fall III tritt eine echte Steigerung der Ar- 
beitsproduktivität ein, weil der Gesamtarbeits- 
aufwand gesunken ist. Allerdings gibt es auch da 
wieder drei Möglichkeiten. Aber alle drei'erge- 
ben die gleiche Steigerung. Die Fälle c der Bei- 
spiele I und II sind zwar die Widerspiegelung 
einer technischen Weiterentwicklung im Betrieb, 
ändern aber nichts an der Arbeitsproduktivität. 
Entscheidend für echten technischen Fortschritt 
bleibt die Verringerung des Gesamtarbeitsauf- 
wandes. Und die liegt nur bei Illc vor. Dem 
trägt die Bruttoproduktionsmethode nicht Rech- 
nung. 

Betrachtet man die HP-Schale nach diesen Ge- 
sichtspunkten, so wird deutlich, daß es sich dabei 
um den Fall Illa handelt. Da der Gesamtauf- 
wand an Arbeit gesunken ist, steigt die Arbeits- 
produktivität an. Diese Steigerung wird jedoch 
durch die Bruttoproduktionsmethode nicht er- 
faßt, weil sich das Verhältnis zugunsten der le- 
bendigen Arbeit verändert hat. Begründet liegt 
diese Verschiebung darin, daß die Steigerung 
der Arbeitsproduktivität vor allem durch Mate- 
rialeinsparungen erzielt wird. 

Die Arbeitsproduktivität ist also kein Argument 
gegen, sondern für die HP-Schale Ihre Mes- 
sung hat allerdings nicht nur für diese neue Kon- 
'struktion Bedeutung, sondern für das gesamte 


Bauwesen. Im neuen ökonomischen System der 
Planung und Leitung der Volkswirtschaft ist vor- 


gesehen, im Bauwesen die Brutto- durch die 
Nettoproduktionsmethode zu ersetzen Auch sie 
stößt häufig noch auf Ablehnung, vermittelt aber 
ein viel realeres Bild von der Arbeitsprodukti- 
vität eines Betriebes. Bei dieser Methode wer- 
den von der Bruttoproduktion alle Vor- und 
Fremdleistungen (Material, Abschreibungen, 
fremde Bauleistungen) abgezogen. Die so erhal- 
tene „Nettoproduktion“ stellt man dem Arbeits- 
aufwand des Baubetriebes gegenüber. Damit läßt 
sich die tatsächlich erbrachte Leistung des Bau- 
betriebes unabhängig von der Menge des ver- 
bauten Materials nachweisen. 


Es wäre interessant zu erfahren, was andere 
Kollegen vom Bau zu dieser Problematik 
meinen. 

Günter Schneider, Student der Fak. Ing.-Ök., 
Fachrichtung Bau, an der TU Dresden 
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Vor eine 
Student 


vielen ein ` zenden Maßnahmen unserer Regie- 
rung noch solche Fälle gibt. Deshalb möchte ich 
heute von einer Möglichkeit erzählen, von der 
ich damals noch nichts wußte, 

Als ich mich soweit wieder gesund fühlte, war an 
ein Weiterstudieren vorläufig nicht mehr zu 
denken, da sich mein Zustand noch weiter festi- 
gen mußte. Ich machte mir Gedanken um meine 
Zukunft. Da flel eines Tages bei einer ärztlichen 
Visite das Wort „Rehabilitation“! Ich klammerte 
mich daran, wie sich ein Ertrinkender wahr- 
scheinlich an einen Strohhalm klammert. Trotz- 
dem sprach ich das Wort mit einer gewissen 
Angst aus, da ich noch nicht wußte, was sich 
dahinter verbirgt. 

Ich erfuhr, daß in Rathmannsdorf im Kreis 
StaBfurt eine Rehabilitationsheilstätte für Funk- 
mechaniker existiert, an der Männer aller Be- 
rufe auf Grund ihrer Krankheit (Tbe oder 
andere Lungenkrankheiten) zu Funkmechanikern 
umgeschult werden. Die Ausbildung dauert. 
zweieinhalb Jahre und schließt mit dem Fach- 
arbeiterbrief ab. 
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prüfung hatten sich viele Bewer- 
gefunden, alte und junge, vom Trakto- 
risten bis zum verhinderten Studenten. Ich bil- 
dete mir ein, daß die Prüfung sehr leicht . sei, 
da nach meiner Meinung das Krankheitsbild 
entscheidend sein mußte. Aber das war gar 
nicht so. Es wurden Anforderungen gestellt, die 
etwa dem Niveau der 9. bis 10. Klasse entspre- 
chen: Gleichungen, technische Knobeleien, Ge- 
schicklichkeitsaufgaben, ein Aufsatz über das 
Telefon, ein Deutschdiktat und mündliche Vor- 
träge. Es wurde gesiebt. Einige fielen durch, die 
meisten konnten im Herbst 1962 mit ihrer Lehre 
hier anfangen. Ich gehörte auch dazu. 
In der Rehabilitationsheilstätte lernen etwa 
120 Männer, die alle schon einen Beruf hatten 
oder gerade dabei waren, einen zu erlernen. 
Ihnen wird hier unter ärztlicher Kontrolle des 
Chefarztes Dr. med. Sussmann und des Ausbil- 
dungsleiters Ing. Bruno Richter die Möglichkeit 
gegeben, einen sehr interessanten Beruf zu cr- 
lernen. 
Nun kann es bei uns natürlich nicht so wie in 
anderen Lehrbetrieben zugehen, denn es muß 
noch mehr oder weniger Rücksicht auf die über- 
standene akute Krankheit genommen werden. 
Trotzdem fingen wir in der Werkstatt gleich mit 
der Grundausbildung Metall an. Es kamen 
Lehrunterweisungen über das Sägen, Feilen, 
Bohren, Löten, Drehen, Punktschweißen, über 


Oben: Unter der Anleitung erfohre- 
ner Fochleute lernen die Rehoblli- 
tanten ihren künftigen Beruf 

Rechts: Zur Grundousbildung gehört 
auch dos Bedienen der Frtismaschine 


das Abkanten, uber die Kreissäge, über das Nie- 
ten, über Anreißen und so weiter... Als Prü- 
fungsarbeit zum Abschluß der Grundausbildung 
Metall wurde ein Gehäuse und Chassis für ein 
herkömmliches Röhrenvoltmeter angefertigt. 


Anschließend gab es eine Einweisung in die 
Kunststoffbearbeitung. Es wurde mechanisch ein 
Superspulensatz gefertigt, den wir nach einjäh- 
riger Ausbildung zur Zwischenprüfung schalten 
mußten. In dieser Arbeit waren alle Arbeits- 
gänge, die wir bisher erlernt hatten, vereint. 


In den ersten beiden Halbjahren hatten wir drei 
Tage in der Woche Schule, die anderen drei 
Tage waren wir in der Werkstatt. In der rest- 
lichen Zeit der Ausbildung ändert sich dieses 
Verhältnis zugunsten der Werkstatt. Trotzdem 
sind wir natürlich gegenüber unseren Kollegen, 
die „draußen“ unseren Beruf erlernen, etwas 
benachteiligt. Aber ich bin der Auffassung, daß 
man die fehlenden Stunden der Werkstatt spä- 
ter „draußen“ schnell wieder durch die hiesige 
bessere Ausbildung in Hinsicht auf die Theorie 
nachholen kann. 

In der Schule werden verhältnismäßig hohe An- 
forderungen gestellt. Ein sehr wunder Punkt 
dabei ist die Mathematik, weil wir die verschie- 
densten Voraussetzungen mitbringen. Mathema- 
tik ist aber das wichtigste Fach, ohne sie kommt 
es auch bald zu Schwierigkeiten in Fachkunde. 


In unserer Ausbildung gehen wir über das 
Klammerrechnen, die binomischen Formeln, das 
Bruchrechnen, die Potenzgesetze, die Winkel- 
funktionen bis zu den Logarithmengesetzen und 
deren Anwendung. 


Einen breiten Raum in der Ausbildung nimmt 
selbstverständlich die Fachkunde ein. Anfangs 
werden die Grundbegriffe — elektrischer Strom- 
kreis, Induktion, Magnetismus — besprochen. 
Dann geht es mit vollen Segeln in die Schwing- 
kreise und die Röhrentechnik und weiter bis zur 
Fernsehtechnik. An dieser Stelle möchte ich er- 
wähnen, daß die Lehrbücher, die für unsere 
Ausbildung zur Verfügung stehen, sehr mangel- 
haft sind. Das einzige Buch, das uns noch bleibt, 
ist die „Fachkunde für Funkmechaniker“ vom 
Verlag Volk und Wissen. Aber auch dieses Buch 
entspricht kaum noch den Anforderungen, die 
heute bei der Ausbildung zum Funkmechaniker 
gestellt werden. 

Eine gut& Verbindung zwischen Theorie und 
Praxis stellen die Lehrunterweisungen dar, die 
regelmäßig abgehalten werden. In ihnen wird 
der Stoff der Fachkunde Elektrotechnik vertieft, 
neuer kommt hinzu, und alles bildet eine gute 
Einheit für den praktischen Unterricht in der 
Werkstatt. 


Man soll nicht glauben, daß es für die Werkstatt 
nichts zu tun gibt. Als Abschluß im ersten 
Lehrjahr haben wir begonnen, einen Super zu 
schalten. Das ist unsere erste große Schalt- 
arbeit nach vielen vorhergehenden kleinen und 
größeren Übungen. Das Netzteil unterzubringen 
war zunächst noch ganz einfach, beim NF-Ver- 
stärker begannen dann schon die Platzschwierig- 
keiten. Es ist ein erhebender Moment, wenn man 
zum ersten Mal aus seinem Einkreiser Musik 
hören kann. Nach dem Schalten des NF-Ver- 
stärkers ging es dann ans Messen. Vor jeder 
Messung galt es, genau theoretisch zu begrün- 
den, welches Meßgerät man mit welchem Innen- 
widerstand zu verwenden hat. Die Ergebnisse 
waren alle in Meßprotokollen festzuhalten. Es 
ist gar nicht so einfach, es mit diesen Meßpro- 
tokollen den Lehrausbildern recht zu machen. 


Aber auch noch andere theoretische Arbeiten 
sind für die Werkstatt anzufertigen. Am Ende 
des ersten Halbjahres gab es die erste Haus- 
arbeit. Das Thema lautete „Der Kondensator als 
Bauelement“. Diese Arbeit war noch verhältnis- 
mäßig einfach, da man nur die verschiedenen 
Daten aus Büchern und Prospektmaterial zu- 
sammenzutragen brauchte. Am Ende des zweiten 
Halbjahres wurde es dann wesentlich kompli- 
zierter. Es galt, einen Spulensatz zu konstruie- 
ren (für Mittelwelle und einen für Kurzwellenbe- 
reich), zu berechnen und die Grundlagen, die 
bei der Konstruktion verwandt wurden (Schwing- 
kreis usw.), zu erklären. Dabei mußte immer die 
Praxis an der richtigen Stelle mit der Theorie 
verbunden werden. 


Das war einiges aus unserem Leben hier. Ich 
konnte nicht alles schreiben, aber ich hoffe, daß 
man doch einen kleinen Eindruck von unserem 
hiesigen Aufenthalt bekommen hat. Und wer 
noch mehr wissen will, kann ja mal herkommen 
und sich alles ansehen. 
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Ein neuer 
Schritt 


von Simson: 


An dieser Stelle etwas über die Leistungsfähig- 
keit der Mopeds aus Suhl sagen zu wollen hieße 
Eulen nach Athen tragen. Dennoch gab es aus 
dem Kreis der Mopedfahrer in letzter Zeit man- 
che Kritik am VEB Fahrzeug- und Gerätewerk 
Simson. Diese Kritiken betrafen allerdings selten 
die Qualität der ausgelieferten Kleinfahrzeuge. 
sondern beschäftigten sich mit dem Nichterschei- 
nen eines zweisitzigen Typs. Wenn auch ein sol- 
ches Fahrzeug kaum für längere Fahrten mit 
zwei Personen in Frage käme, so besteht doch 
oft der Wunsch. ein größeres Kind oder auch 
einmal den Ehepartner auf Kurzstreckenfahrten 
mitzunehmen. 


Heute ist es nun soweit, daß wir die erste Neu- 
entwicklung aus der thüringischen Metropole des 
Mopedbaues vorstellen können. Es handelt sich 
um den Kleinroller KR-5l, der den Namen 
„Schwalbe“ erhielt. Zwar drückt die Typen- 
bezeichnung eine Verwandtschaft zu dem bekann- 
ten KR-50 aus, dennoch sind wir überzeugt, daß 
es eine Schwalbe ist, die den Sommer macht. Mit 
anderen Worten: Da jetzt das leistungsgesteigerte 
Triebwerk und die ebenfalls für den Zweimann- 
betrieb notwendige stärkere Bereifung zur Ver- 
fügung stehen, ist die Bahn frei für weitere 
gleichartige Konstruktionen. für einen strahlen- 
den Mopedsommer. 


Der zweisitzige KR-51 besitzt einen neuent- 
wickelten, gebläsegekühlten Einzylinder-Zwei- 
taktmotor, der bei einem Hub von 39,5 mm und 
einer Bohrung von 40 mm einen Hubraum von 
49,6 cm? aufweist. Unter einer Verdichtung von 
95:1 gibt dieses Triebwerk eine Leistung von 


264 


3,4 PS bei 6500 U/min ab. Die Höchstgeschwindig- 
keit des Fahrzeugs liegt demzufolge bei 60 km/h. 
Obwohl die Verkleidungsteile des neuen Klein- 
rollers denen des KR-50 ähnlich sind, unterschei- 
det sich das Fahrzeug doch wesentlich von sei- 
nem Vorgänger. Um einem später erscheinenden 
Testbericht nicht vorzugreifen, sollen hier nur 
einige dieser Unterschiede erwähnt werden. Blei- 
ben wir gleich beim Triebwerk. Die Primärkraft- 
übertragung erfolgt hier mittels schrägverzahn- 
ter Zahnräder. Die Sekundärübertragung 
(Getriebe-Hinterrad) wird durch eine Einfach- 
rollenkette vorgenommen. Ihre Besonderheit ist, 
daß sie Burch profilierte Gummischutzschläuche 
und einen hinteren Kettenkasten vollgekapselt 
wurde. Dieses System, das sich bisher bei den 
Zschopauer Motorradtypen bestens bewährte, 
wirkt sich sehr verschleißmindernd auf die Kette 
aus. - Der Kraftabtrieb erfolgt über eine Vier- 
scheiben-Ölbadkupplung auf das klauengeschal- 
tete Zahnradgetriebe, dessen drei Gänge von der 
linken Lenkerseite aus wie bei den bisherigen 
Mopedtypen geschaltet werden. 

Die „Schwalbe“ besitzt ferner mittels Steckachsen 
austauschbare Räder mit verstärkten Speichen 
und einer Bereifung von 2,75-20. Während vorn 
eine Langschwinge mit Federbeinen und einem 
Federweg von 105 mm zum Einbau kam, findet 
man hinten eine gleichartig gefederte Schwinge 
mit 85 mm Federweg. 

Bemerkenswert ist auch die elektrische Anlage 
des neuen Fahrzeugs. Sein Schwunglicht-Magnet- 
zünder ist eine Neuentwicklung und liefert neben 
der Lichtleistung von 15 W für'den abblendbaren 
Scheinwerfer mit 136 mm Lichtaustritt weitere 


Der Blick von oben läßt gut de Sitzbonk, die Bedienungs- 
teile om Lenker und das neben dem beleuchteten Tacho- 
meter im neuen Scheinwerfergehöuse liegende ZiindschloB 
erkennen. 


Von vorn sind gut die Federbeine der vorderen Lang- 
schwinge zu betrachten. Neben dem Scheinwerfergehöuse, 
das von den neuen ES-Typen bereits bekannt ist, fällt die 
Parkleuchte auf dem Profillenker auf. 


Der weitreichende Schmutzschutz durch das vordere Spritz- 
blech, die Gepdckbriike und die neuentwickelte Brems- 
schluBleuchte fallen bei diesem Foto besonders ins Auge. 


18 W für das Bremslicht und über eine besondere 
Drosselspule 5 W für das Rücklicht. Als Rück- 
leuchte findet eine neuentwickelte Bremsschluß- 
leuchte mit großem Lichtaustritt Verwendung. 
An den Lenkerenden sind Blinkleuchten ange- 
ordnet, die durch einen Bleisammier von 4,5 Ah 
gespeist werden. Die Nachladung dieses Samm- 
lers erfolgt während des Fahrbetriebes. Auf der 
Lenkermitte ist außerdem eine 2-W-Parkleuchte 
angeordnet, die gleichfalls durch den Bleisammler 
versorgt wird. Natürlich besitzt der KR-51 auch 
eine Lichthupe und einen abziehbaren Zünd- 
schlüssel. 


Bliebe abschließend noch zu bemerken, daß auch 
der KR-51 zulassungsfrei ist und mit dem 
üblichen Moped-Berechtigungsschein gefahren 
werden kann. Sein Preis (mit Alu-Felgen) be- 
trägt 1315,— DM. 


Einige technische Daten: 


In Klammern () Werte des bisherigen KR 50 


Motor 

Hub 

Bohrung 
Hubraum 
Verdichtung 
Höchstleistung 
bei Drehzahl 
Kühlung 


Kupplung 
Getriebe 


Zündkerze 
Federung, vorn 


Federung, hinten 


Bereifung 

Felgen 

Länge 

Breite 

Höhe 

Radstand 

Zul. Gesamtmasse 
Anzahl der Sitze 

Höchstgeschwindk. 
Verbrauch 


Einzylinder-Zweitakt 
39,5 mm (42,0 mm) 
40,0 mm (38,0 mm) 
49,6 cm? (47,6 cm3) 
9:51. (75710) 

34 PS (2,1 PS) 
6500 U/min (5500 U/min) 
Radialgebiöse auf Kurbelwelle 
(Fahrtwind) 
Vierscheiben-Olbad 
(Dreischeiben-Olbad) 
Dreigang, handgeschaltet 
(Zweigang) 
M 14-280 (M 14-225) 
Langschwinge mit Federbeinen 
(Kurzschwinge mit Schrauben- 
federn) 
Schwinge mit Federbeinen 
(Schwinge mit Federbeinen) 
2:75-20 (2,50 - 16) 

USA X 16-3 (1,5A x 16) 
1815 mm (18C0 mm) 

745 mm (620 mm) 

1125 mm (950 mm) 

1190 mm (1175 mm) 

230kg (170 kg) 

(H 
60 km/h (50 km/h) 
2,6 /100 km (2,5 1/100 km) 
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DR. RER. NAT. HANSGEORG LAPORTE 


Die Bewältigung 


„Leere 


(11) 


Mit den bisher dargestellten Vakuumpumpen 
(s. Heft 2/1964) konnte in kleinen Gefäßen ein 
mittleres Vakuum erzeugt werden. Aber die In- 
dustrie, die sich endgültig der Vakuumtechnik 
bemächtigt hatte, stellte höhere Anforderungen. 
Ein besseres Vakuum verlangten u. a. die Her- 
stellung von Glühlampen — ihre Serienfertigung 
machte höhere Pumpleistungen erforderlich —, 
die Produktion von Duwargefäßen (Thermos- 
flaschen) und die Fabrikation von Radioröhren. 
Hinzu kam, daß sich auch die chemische Indu- 
strie Vakuumverfahren, wie Vakuumtrocknung 
und --destillation von Substanzen, zuwandte. 
Während aber die Elektroindustrie in Vakuum- 
gefäßen kleiner Abmessungen, wie sie Glühlam- 
pen und Radioröhren darstellen, eine hohe Luft- 
leere benötigt, braucht die Chemie kein derarti- 
ges hohes Vakuum, sondern große Gefäße und 
wegen der Menge der abzupumpenden Dämpfe 
außerordentlich hohe Pumpleistungen. In neue- 
ster Zeit machten auch die Atomphysik und die 
Weltraumforschung ihre Forderungen an die 
Vakuumtechnik geltend. Bei beiden Gebieten 
handelt es sich darum, ein äußerst hohes Vakuum 
in großen Gefäßen zu erzeugen, um beispiels- 
weise die sich im Weltraum abspielenden Pro- 
zesse nachahmen zu können. Im folgenden soll 
beschrieben werden, wie die Vakuumtechnik 
diesen verschiedenartigen Anforderungen im 
Laufe ihrer weiteren Entwicklung gerecht ge- 
worden ist. 

Um 1860 erfand der Franzose Giffard die Dampf- 
strahlpumpe, den Injektor zur Speisung von 
Dampfkesseln. Etwa fünfzig Jahre später wurde 
dieses Prinzip bei der Vakuumerzeugung ange- 
wendet. Dampfstrahlpumpen (Booster) werden 
mit Quecksilber- oder Öldampf betrieben. Der 
mittels elektrischer Heizung erzeugte Dampf 
strömt aus einer Treibdüse in eine Staudüse. 
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Abb.1 Oldampfstrahlpumpe. 
1 Düse, 2 Warmeisolation, 3 Heizelement, 4 Ol, V Rezipien- 
tenseite. 


A 


Ath 


Es Keess 


Er vermischt sich mit der aus dem zu evakuie- 
renden Raum nachströmenden Luft und transpor- 
tiert sie in das Vorvakuum. Der Dampf wird an 
der durch einen Wassermantel gekühlten Wand 
der Pumpe niedergeschlagen. Das Kondensat 
fließt über ein Rückleitungsrohr mit Barometer- 
verschluß zum Ölbehälter zurück (Abb. 1). 


Wahrscheinlich im Bemühen um ein besseres 
Vakuum für die Herstellung von Elektronen- 
röhren stießen Gaede, Volmer, Langmuir, Craw- 
fort und andere bei ihren Versuchen mit Queck- 
silber-Dampfstrahlpumpen zur Diffusionspumpe 
vor (Abb. 2 und 3). Bei einem bestimmten Vor- 
vakuum, das vom Treibmittel (Quecksilber, 
Hochvakuumöle) und von der Konstruktion der 
Pumpe abhängt, diffundieren die Luftmoleküle 
durch einen Diffusionsspalt in einen Dampfstrahl 
und werden in das Vorvakuum weiterbefördert. 
Der Treibmitteldampf muß direkt hinter dem 
Diffusionsspalt kondensiert werden. Die Wände 


besitzen deshalb Wasserkühlung, die zugleich. 


das Eindringen des Dampfes in den Rezipienten 
verhindert. 


Das bei Diffusionspumpen erzielbare Vakuum 
hängt vom Restdruck des Treibmittels bei Zim- 
mertemperatur ab. Quecksilber hat bei dieser 
Temperatur noch einen hohen Dampfdruck. Man 
muß den Restdampf deshalb ausfrieren. Zu 
diesem Zwecke schaltet , man zwischen Pumpe 
und Rezipienten eine Kühlfalle ein. Füllt man 
sie mit flüssiger Luft, so kondensiert an ihrer 
Wand der Treibmitteldampf. Bei einer Tempe- 
ratur der flüssigen Luft von etwa —182°C be- 
trägt der Restdampfdruck etwa 10-2” Torr, ist 
also vernachlässigbar gering geworden, da man 
mit Diffusionspumpen allein kaum über ein 
Hochvakuum von 10-7 Torr hinauskommen kann. 
Spezielle Diffusionspumpenöle (Apiezon-, Sili- 
konöle, Sebacate u. a.) besitzen bereits von Natur 
aus bei Zimmertemperaturen einen geringen 
Dampfdruck, der den Wert von 10-7 Torr haben 
kann. Bei ihrer Verwendung würde die Kühl- 
falle natürlich hinfällig. Sie haben jedoch gegen- 
über Quecksilber den Nachteil, daß ihr Rest- 
dampf z. B. in Elektronenröhren teils durch die 
glühende Kathode, teils durch Elektronenbe- 
schuß zersetzt wird, was zu Störungen in der 


Abb. 2 (links) Dreistufige DiHusionspumpe. 

1 Heizelement, 2 DI, 3 Oldampf, 4 Wand mit Kühlschlangen, 
5 Strahl- und Diffusionsdüse (1. Stufe), 6 und 7 Diffusions- 
spolte (2. und 3. Stufe), VV Vorvakuumseite, V Rezipienten- 
seite. 


Abb. 3 (rechts) Dreistufige OldiHusionspumpe aus Metall 
mit Wosserkühlung und Olstandskontrolle. 
Förderleistung 4400 m3/h bei 10-* Torr, Endvakuum 10-4 Torr. 


Mit Pumpen 


erreichtes Vakuum 


Kolbenluftpumpe von Guericke 
Kolbenluftpumpe von Boyle 
Wasserstrahlpumpe 

Verbesserte Kolbenpumpe mit Olfüll 
Quecksilber-Tropfenpumpe 


Einstufige Rotationspumpe 
(Drehschieberpumpe, Wälzpumpe, 
Schwingkolbenpumpe) 


Zweistufige Rotationspumpen 


Zweistufige. Pumpenkombination 
mit Rootspumpe 
Molekularvakuumpumpe 
mit 1 Vorpumpe 
Oldampfstrahlpumpe 


Dreistufige Diffusionspumpe 
mit 1 Vorpumpe 


lonengetterpumpe mit 2 Vorpumpen 


Sorptionspumpe mit 2 Vorpumpen 


etwa 20 Torr 

etwa 10 Torr 

10 Torr 

ung 10-3 Torr 
10-3 Torr 

10-2. . . 10-3 Torr 


10-3... 10-5 Torr 


10-4.. . 10-5 Torr 


10-6... 5+ 10-10 Torr 
10-2... 5.104 Torr 


108... 10-7 Torr 
103... 10-10 Torr 
5:10-14 Torr 
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Abb. 4 System einer lonengetter-Pumpe. 

1, 2 lonenkollektor, 3 und 5 Spannungszuleitungen 3000 V, 
4 Erdleitung, 6 Kothodenbleche ous Titan, 7 Anode, 8 Rich- 
tung des Hilfsmagnetfeldes. 


Abb. 5 Prinzip einer Kondensations-Vokuumpumpe. 
R Rezipient, K Kondensationsgeföß, D Deworgeföß, 
N flüssiges Neon. 
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Röhre führt. Das ist auch der Grund dafür, daß 
man bei Elektronen-Beschleunigern (Synchroton 
u. a.) von Öldiffusionspumpen zu Quecksilber- 
diffusionspumpen zurückgekehrt ist. 


Bereits im vorigen Jahrhundert stellten Physi- 
ker, die mit Gasentladungsröhren arbeiteten, 
fest, daß nach längerem Gebrauch die elektrische : 
Entladung in den Röhren nicht mehr zündete und 
der Gasrest verschwunden war. (Den gleichen 
Effekt treffen wir heute ja leider sehr oft bei mit 
Gasen gefüllten Hochspannungs-Leuchtröhren 
an.) Die Aufzehrung des Gases hatte mehrere 
Ursachen. Von Interesse für die Hochvakuum- 
erzeugung ist jedoch vor allem die Tatsache, daß 
das Metall der Kathode einer Entladungsröhre 
von den auftreffenden Gasionen zerstäubt wird. 


‚Es schlägt sich an den Wandungen der Röhre 


nieder und bindet das ionisierte Gas teils durch 
Anlagerung an die Oberfläche, teils durch Ein- 
lagerung zwischen Metallatome (Adsorption) und 
zum Teil durch chemische Reaktionen (Absorp- 
tion). Man nutzt diesen Vorgang bei der Her- 
stellung eines höheren Vakuums in der Glüh- 
lampen- und Elektronenröhrenfertigung aus. 
Beispielsweise werden in Glühlampen auf den 
Wendel aufgestrichener Phosphor und in Elek- 
tronenröhren Bariummetall durch Hochfrequenz- 
heizung verdampft. Diese gasaufzehrenden, 
vakuumverbessernden Stoffe bezeichnet man als 
Getter. Stellt man nun die Kathode einer Gas- 
entladungsröhre direkt aus einem wirksamen 
Getterwerkstoff, z. B. aus Titan her, so kann 
man solch eine Röhre als Hoch- bzw. Höchst- 
vakuumpumpe benutzen. Man bezeichnet sie als 
Ionengetter-Vakuumpumpe (Abb. 4). Die Aus- 
führungen derartiger Pumpen sind sehr ver- 
schieden. Sie arbeiten entweder mit kalter Ent- 
ladung und einem zusätzlichen Magnetfeld oder 
besitzen eine Glühkathode. Als Kathodenwerk- 
stoff bevorzugt man Titan. Da das Titan im 
PumpprozeB verbraucht wird, sind die Kathoden 


. von größeren Ionengetter-Pumpen auswechsel- 


bar. Kleine Formen werden direkt an die zu 
evakuierenden Elektronenröhren angesetzt. Mit 
ihnen erreicht man ein Vakuum von 10-% bis 
10-1? Torr. 

Eine völlig andere Form der Hochvakuumerzeu- 
gung ist das Ausfrieren der in einem Rezipien- 
ten enthaltenen Luft mittels eines tiefgekühlten 
Kondensationsgefäßes (Abb. 5). Benutzt man als 
Kühlmittel einer solchen Kondensations- 
Vakuumpumpe verflüssigtes Neon, das in die- 
sem Zustand eine Temperatur von —246 °C be- 
sitzt, so werden alle Gase und Dämpfe konden- 
siert, deren Siedepunkt bei Atmosphärendruck 
höher liegt. Im Rezipienten entsteht ein Hoch- 
vakuum. 

Seit langem weiß man, daß Kokosnußkohle — 
unter Vakuum bei dauerndem Abpumpen aus- 
geglüht — die in einem mit flüssiger Luft ge- 
kühlten Gefäß vorhandenen Gase adsorbiert. 
Man kann auf diese Weise ein durch eine Diffu- 
sionspumpe erzeugtes Hochvakuum verbessern. 
Die Sache ist jedoch gefährlich, weil beim An- 
einandergeraten von Kokosnußkohle und flüssi- 
ger Luft ein hochexplosives Sprengmittel ent- 
steht. Man hat aus diesem Grund nach anderen 
nichtexplosiven Stoffen für diese Sorptions- 
Vakuumpumpen gesucht und sie in gewissen 


Abb. 6 Sorptionspumpe out Stohl beim Anbau an einen 
Rezipienten. 


1 Stahlrohr mit Zeolite. 


basischen kristallinen Aluminium-Silikaten 
(Zeoliten) gefunden. Derartige Pumpen bestehen 
nur aus einem Edelstahlrohr, das das Sorptions- 
mittel enthält. Vor Gebrauch wird das Rohr 
(Abb. 6) mit diesem Mittel an eine Vakuum- 
pumpe angesetzt und unter Ausheizen abge- 
pumpt. Danach schraubt man die Sorptionspumpe 
an das zu evakuierende Gefäß und taucht sie 
nach dem Auspumpen’auf Hochvakuum in einen 
Dewarbehälter, der mit flüssigem Stickstoff oder 
flüssiger Luft gefüllt ist. Auf diese Weise läßt 
sich ein Höchstvakuum von 5 - 10-t! Torr er- 
reichen. À 

Kondensations- und Sorptionspumpen erfordern 


eine Industrie, die in der Lage ist, schnell und 
billig flüssige Gase zu liefern. 


Damit sind wir beim heutigen Stand der 
Vakuumtechnik angelangt. Die Tabelle auf der 
Seite 75 soll noch einmal die wichtigsten Ent- 
wicklungsstationen in Erinnerung rufen. 


Fortsetzung von Seite 233 


Produktion der Werkzeugmaschinen der DDR be- 
einträchtigt werden. Diese Frage ist entschieden 
zu verneinen. Die gegenseitigen Werkzeugmaschi- 
nenlieferungen der DDR und der UdSSR bauen 
auf der langfristigen internationalen Arbeits- ` 
teilung auf, die zwischen beiden Ländern durch 
zweiseitige Abkommen und die Beschlüsse des 
Rates für gegenseitige Wirtschaftshilfe festgelegt 
ist. Ausgehend von der Verpflichtung im Rah- 
men dieser Abkommen, Erzeugnisse mit hohem 
technischen Stand und in ausgezeichneter Quali- 
tät zu liefern, müssen die Wissenschaftler, In- 
genieure und Arbeiter des Werkzeugmaschinen- 
baues der DDR und vor allem die seiner Zu- 
lieferindustrie weiterhin große Anstrengungen in 
der Entwicklung und Produktion unternehmen. 
Dabei ergeben sich für die Jugend — gleich ob 
in der Werkstatt oder im Konstruktionsbüro — 
interessante und schwierige Aufgaben, deren 
Lösung Begeisterung und jugendlichen Schwung 
erfordert. Kus. 


Kleiner Bastelkniff 


Entwickeln von Filmtiteln 
auf 2X 8 mm Positiv-Film 


Jeder Filmamateur möchte sein Film- 
material völlig ausnutzen. Das führt dazu, 
daß viele Filmtitel gesondert aufgenom- 
men und nachher in den Film eingefügt 
werden. Das Entwickeln des Titels bereitet 
keine Schwierigkeiten, Leider läßt die Bau- 
art der Schmalfilmentwicklungsdose, die 
dazu noch 25,- DM kostet, kein Arbeiten 
bei Tageslicht zu. Ich habe mir deshalb 
überlegt, wie ich meine Zeiss-Tageslicht- 
entwicklungsdose für Kleinbildfilme dafür 
verwenden kann. Aus starkem Pertinax 


(oder anderem Material) habe ich mir eine 
Platte ausgeschnitten. Sie paßt genau über 
die Achse des Spiraltellers und liegt unten 


auf der Spirale locker auf. In die Achse 
habe ich in Höhe der Perforation des 2 X 8- 
mm-Films einen kleinen Stift eingesetzt, 
in den ich den Film einhänge. Die Platte 
übernimmt nach dem Eindrehen des Films 
den gleichmäßigen Andruck. In die Platte 
habe ich noch eine Anzahl Löcher gebohrt, 
damit der Entwickler gleichmäßig aufstei- 
gen kann. Ansonsten wird die Dose wie 
üblich verschlossen, und man kann bei Ta- 
geslicht entwickeln. 

An Entwickler werden 250 ml benötigt und 
bei Metatyl-Hydrochinon ergibt sich bei 
20 °C eine Entwicklungszeit von 3...4 min. 
Der 2X 8-mmPositiv-Sicherheitsfilm hat 
eine Empfindlichkeit von ungefähr 4° DIN. 
Bei der Aufnahme hatte ich bisher 2X 200 
W Nitrafot, 16er Gang und Blende 4...5,6. 


Helmut Arlt, Rostock 
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DIPL.-MATH. HORST GOTZKE 


Der lösende Algorithmus 


Die Kunst des Programmierens besteht aus zwei 
Prozessen. Einmal ist das vorliegende praktische 
Problem auf die mathematischen Grundoperatio- 
nen zurückzuführen. Zum anderen sind diese 
Grundoperationen mit den Möglichkeiten des vor- 
handenen speziellen Rechenautomaten, die in der, 
Befehlsliste angegeben werden, in Übereinstim- 
mung zu bringen, um schließlich hieraus eine 
Folge von Anweisungen zusammenzustellen, nach 
denen der Automat das Problem nach vorgegebe- 
nen Ausgangswerten ohne Zwischenschaltung des 
Menschen lösen kann. 


Die Gesamtheit der Anweisungen für einen Re- 
chenautomaten zur Lösung eines Problems wird 
als Programm bezeichnet. 


Das Programmieren ist ein sehr zeitaufwendiger 
Prozeß. Nach internationalen Erfahrungen muß 
man für ein kompliziertes Programm eine Stunde 
Programmierzeit für jede Einzelanweisung in 
Rechnung, stellen. Daher werden große Anstren- 
gungen unternommen, möglichst viele Menschen 
für das Programmieren zu qualifizieren und den 
‚Programmierungsprozeß so zu gestalten, daß er 
sehr einfach wird und daß man dafür den Rechen- 
automaten selber einsetzen kann. 

Diesem Bestreben kommt der Umstand zugute, 
daß fir den ersten Teilprozeß des Programmie- 
rens der spezielle Automat noch nicht berücksich- 
tigt zu werden braucht. Damit können die Phasen 


@ Problemstellung 
@ mathematische Formulierung 
.@ Ermitteln eines lösenden Algoritnmus 


@ Aufstellen des Grobprogramms in Form eines 
Blockdiagramms oder in einer algorithmischen 
Sprache ` 


ganz allgemein und unabhängig von den zur Zeit 
vorhandenen über einhundert verschiedenen 
Rechenautomatentypen bearbeitet werden. Uber- 
haupt gilt die Bearbeitung eines Problems erst 
dann als abgeschlossen, wenn das Lösungsver- 
fahren bis zum Grobprogramm vorliegt. Dann 
sind die Mitarbeiter eines Rechenzentrums in der 
Lage, für ihren Rechenautomaten das spezielle 
Programm aufzustellen, ohne die allgemeinen 
Untersuchungen nochmals vornehmen zu müssen. 
Beschäftigen wir uns daher zunächst mit diesem 
allgemeinen Teil, um anschließend das Pro- 
grammieren für einen speziellen Automaten zu 
erlernen. Auf die Problemstellung und die mathe- 
matische Formulierung wollen wir dabei nicht 
näher eingehen. 


Es ist uns aber bekannt, daß nicht alle Probleme 
unmittelbar zahlenmäßig oder numerisch ausge- 
wertet werden können, wenn auch deren mathe- 
matische Formulierung bekannt ist. Ein einfaches 
Beispiel haben wir bereits in der Errechnung der 
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Quadratwurzel kennengelernt (vergl. Heft 1/64, 
S. 83). VR ist kein elementarer Prozeß, der un- 
mittelbar ausgeführt werden kann. Wir brauchen 
dazu einen lösenden Algorithmus, den wir in der 
Vorschrift 
25 
2 
erkannten. 


Die Problematik, für vorgegebene Probleme Algo- 
rithmen zu finden, reicht bis in das Altertum 
zurück. Der Name wird auf den usbekischen Ge- 
lehrten Alkwarizmi zurückgeführt, der im 9. Jahr- 
hundert unserer Zeitrechnung lebte. Erst in unse- 
rem Jahrhundert wurde durch den bedeutenden 
englischen Mathematiker Alan M.Turing der 
Begriff des Algorithmus präzisiert. Nahezu zehn 
Jahre, bevor der erste praktische Automat rech- 
nete, erdachte er einen theoretischen Automaten 
— jetzt allgemein als Turing-Maschine bezeichnet 
— und wies nach, daß nur die Probleme einen 
Algorithmus besitzen, die auf seinem Automaten 
gelöst werden können (vergl. B. A. Trockenbrot, 
„Wieso können Automaten rechnen?“, VEB Deut- 
scher Verlag der Wissenschaften Berlin 1962). 
Ohne eine mathematisch exakte Definition geben 
zu wollen, sei unter einem Algorithmus folgendes 
verstanden: i 

Ein Algorithmus ist eine exakte Vorschrift, die für 
eine Klasse von Aufgaben gilt. : 


Der Algorithmus wird durch eine Folge von Vor- 
schriften gegeben, die allgemein verständlich 
sein müssen. 
Diese Folge von Vorschriften des Algorithmus 
muß bei zulässigen Anfangswerten und folge- 
richtiger Ausführung zwangsläufig in endlich 
vielen Schritten. zum richtigen Ergebnis führen. 
Diese Erklärung besagt, daß also auch der mit 
einem Algorithmus arbeiten kann, der nicht un- 
bedingt die Theorie beherrscht. Darin unterschei- 
det sich beispielsweise die Arbeit des Mathemati- 
kers vom Rechner. Der Mathematiker muß in der 
Lage sein, neue Algorithmen (falls möglich) auf- 
zustellen. Der Rechner muß diese Algorithmen ` 
verstehen und richtig anwenden können, um die 
Berechnungen dann auszuführen. - 
Als Beispiel wollen wir eine quadratische Glei- 
chung betrachten: 

ax+bx+c=0 
Durch die bekannte Umformung (zu der man jetzt 
verständlicherweise. keinen Mathematiker mehr 
benötigt) 
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erhalten wir die bekannte Lösungsformel. Schrei- 
ben wir sie noch in Form einer Plangleichung 


A=b+ Yor- sac) =) ei 
wobei wir, einem Vorschlag Konrad Zuses fol- 
gend, das Gleichheitszeichen durch das richtungs- 
gebundene Zeichen => (lies: ergibt) ersetzen, so 
haben wir den lösenden Algorithmus, wenn wir 
folgendes berücksichtigen: 


I. Überprüfe, ob a -H0 ist! Ist a = 0, so liegt die 
lineare Gleichung bx+c=0 vor, deren Lö- 


sung x = — = ist, wenn nicht II. gilt. 


II. Überprüfe, ob im Fall I. (a=0) b Æ0 ist! 
Istb = 0, so muß auch c = sein, dann liegt 
keine eindeutige Lösung, sondern eine Lö- 
sungsschar vor, Ist c=+0, dann ist die Glei- 
chung nicht lösbar. 


III. Ist a=#0, so berechne D = b? — 4ac und über- 

prüfe, ob 
0 < b? — 4ac 
0 = b? — 4ac oder 
035 b?--4ac ist. 

IV. Ist 0 < b?--4ac, so berechne Yb?— 4ac nach 
dem bekannten Algorithmus. Es existieren 
dann zwei reelle voneinander verschiedene 
Wurzeln, die nach der angefiihrten Formel 
berechnet werden können, 


V, It 0=b?—4ac, so existiert eine reelle 
Doppelwurzel x = -> 
VI. Ist 05 b?— 4ac, so existiert ein Paar kon- 


jungiert komplexer Wurzeln, und es ist zu 


berechnen: 
der Realteil R=- > 
und 


der Imaginärteil I (x)= a |b!—4ac| 


Damit ist die Lösbarkeit einer quadratischen 
Gleichung vollständig ‘diskutiert. In diesem Fall 
war der Algorithmus durch eine mathematische 
Formel gegeben. Er kann aber auch durch Anwei- 
sungen in Form von Texten vorgelegt werden. 
Das klassische Beispiel dieser Art ist der 
Euklidsche Algorithmus zur Bestimmung des 
größten gemeinsamen Teilers zweier Zahlen. 


-Euklidscher 
Algorithmus 


I. Schreibe die Zahlen a und b nieder! Gehe 
zur Anweisung II. über! 

II. Überprüfe, ob gilt: a = b- oder a+ b! Gehe 
zur Anweisung III. über! 

III. Ist a = b, so ist jede der Größen a oder b der 
größte gemeinsame Teiler, dann brich den 
Algorithmus ab! 

Ist a Æ b, gehe sofort zur Anweisung IV. über! 
IV. Ist a < b, so bilde a => b’ und b => a’! 
Ist b <a, so bilde a => a" und b => b"! 
Gehe zur Anweisung V. über! 

V. Bilde a — b => b und b’ => a! 
Anweisung II, über! 

Dieser Algorithmus wird so lange fortgesetzt, bis 


er mit der Anweisung III. nach endlich vielen 
Schritten abbricht. 


Gehe zur 


Beispiel: 
I. Gegeben sei a = 83 und b = 105 
II. Es gilt: a+b, da 63 < 105 

III. Wird übersprungen 

IV. Da a < b, folgt 63 => b’; 105 => a" 
V. 105 — 63 => 42 => b; 63 =>a 

D Es gilt: a+ b, da 63 > 42 

III. Wird übersprungen 

IV. Da b <a, folgt 83 => a’ und 42 => b’ 
V. 63 — 42 => 21 => b; 42 => a 
II. Es gilt: a +b, da 42521 

III. Wird übersprungen 

IV. Da b < a, folgt 42 => a’ und 21 => b’ 
V. 42 — 21 => 21 => b; 21 => a 
II. Es gilt: a = b = 21 


III. Damit ist a = b = 21 der größte gemeinsame 
Teiler 
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nser Haushaltskühlschrank ist eine feine 
Sache und schon längst kein Luxusgegen- 
stand mehr. In Hunderttausenden Haus- 
halten werden seine Dienste wie selbst- 
| verständlich in Anspruch genommen, und 
“wohl nur wenige, die ihrem Kühlschrank 
Lebensmittel, Speisen und Getränke anvertrauen, 
machen ‚sich Gedanken darüber, warum sie das 
können. Für die Technik interessiert man sich erst 
dann, wenn mal eventuell eine Panne auftritt. 


Als Begründer der mechanischen Kältetechnik gilt 
der Franzose Carré, der 1860 die periodisch und 
kontinuierlich arbeitende Absorptions-Kälte- 
maschine erfand. Aber erst der Deutsche Carl von 
Linde (1842—1934) legte den Grundstein zur mo- 


dernen und wirtschaftlichen Kältetechnik. Um 1870 ` 


entwickelte er die 1861 von Mort und Nicolle er- 
fundene Kompressions-Kältemaschine zu einer 
wirklich betriebssicheren Anlage. Noch heute wer- 
den Kompressions-Kühlmaschinen nach diesem 
Prinzip gefertigt. Damit begann ‚ger Siegeszug der 
künstlichen Kälteerzeugung. 


Was ist Kälte? 


Technisch gesehen gibt es das Wort „Kälte“ nicht. 
Wenn man einen Gegenstand berührt, der eine 
Temperatur von — 10 °C hat, so sagt man, er ist 
kalt. Der Physiker jedoch sagt: der Gegenstand 
ist weniger warm. Wir bezeichnen es als kalt, 
wenn im Sommer das Wasser im Freibad eine 
Temperatur von +15 °C und die Luft im Winter 
- 10 °C hat. Wissenschaftlich gesehen fängt Kälte 
erst unter — 273,16 °C an (= 0 °Kelvin oder 0 °ab- 
solut). Wieso und weshalb das so ist, soll hier 
nicht erläutert werden. Wir müssen nur festhalten, 
daß wir unter dem Begriff „Kälte“ weniger Wärme 
verstehen, 


Kälteerzeugung ist also ein Prozeß, bei dem 
Wärme entfernt wird. Das Ergebnis ist dann eine 
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Kältetechnik 


Von Wolfgang Pelikovsky, 
Leiter der Außenstelle Berlin des VEB 
Kühlanlagenbau Dresden 


tiefere Temperatur. Wenn man einen Raum küh- 
len will, muß die Wärme aus diesem Raum ent- 
fernt und dorthin gebracht werden, wo sie nicht 
schadet. Die Annahme, daß das Eis in einem eis- 
gekühlten Kühlraum seine Kälte an die Raumluft 
abgibt, ist jedoch falsch. Es ist vielmehr so, daß 
die wärmere Raumluft ihre Wärme dem Eis über- 
mittelt und dieses dadurch zum Schmelzen bringt. 
Mit dem Schmelzwasser wandert die Wärme aus 
dem Kühlraum. 


Was ist Wärme? 


Wärme ist Energie, sie ist positiv und zeigt ihre 
Gegenwart an. Die erste Quelle ist die Sonne. Wei- 
tere Wärmequellen sind der elektrische Strom und 
chemische Vorgänge, wie z. B. die Verbrennung. 
Aus Wärme kann Kraft erzeugt werden, und um- 
gekehrt kann Kraft in Wärme verwandelt werden. 
Wärme kann man niemals vernichten, man kann 
sie nur in eine andere Energie (Kraft) umwandeln. 
Ebenso kann Kraft niemals vernichtet werden, 
sie setzt sich nur in Wärme um. Daraus geht her- 
vor, daß Energie nie verlorengeht. 


Es gibt drei Arten von Wärmeübertragung, die 
Übertragung durch Leitung, Strahlung und Kon- 
vektion. Alle drei Arten kommen beim Kühl- 
schrank zur Geltung. 

Die Wärmeübertragung durch Leitung erfolgt, 
wenn sich zwei Körper verschiedener Temperatu- 
ren unmittelbar berühren. Sie erfolgt auch in ein 
und demselben Körper, wenn seine Teile ver- 
schiedene Temperaturen haben. Wir wissen alle, 
daß ein Teeglas platzt, wenn man kochendes Was- 
ser hineingießt. Deshalb stellt man einen silbernen 
oder anderen Metallöffel in das Glas und gibt dann 
das kochende Wasser zu. Fast alle Metalle sind 
gute Wärmeleiter. Die Wärme, die Sie mit dem 
kochenden Wasser jetzt zuerst nur einem Teil des 
Glases beim Eingießen zuführen, wird durch den 
Löffel sehr schnell auch dem oberen Rand des 
Glases übermittelt und so eine gleichmäßige Er- 
wärmung des Glases herbeigeführt. 


Die Wärmestrahlung ist eine Übertragung von 
Wärme, die, dazwischenliegende Substanzen durch- 
dringend, einen Körper erwärmt, ohne die Sub- 
stanz zu erwärmen, die zwischen der Wärmequelle 
und dem angestrahlten Körper liegt. Allgemein 
dürfte bekannt sein, daß auch an sehr frostigen 
Wintertagen die Lufttemperatur weit unter dem 
Gefrierpunkt liegen kann, bei Sonnenschein aber 
sich Gegenstände trotz der tiefen Umgebungstem- 
peratur sehr schnell erwärmen. Hier zeigt sich, 
daß die Strahlung der Sonne nicht die Luft, son- 
dern die Gegenstände, auf die die Strahlen auf- 


treffen, erwärmt und erst die erwärmten Gegen- 
stände wärmen wiederum die Luft an. 


Eine Wärmeübertragung durch Konvektion findet 
statt, wenn ein fester Körper mit einem flüssigen 
oder gasförmigen in Berührung kommt. Wenn 
z. B. warme Luft ihre Wärme an einen Eisblock 
abgibt, spricht man von Wärmeübertragung durch 
Konvektion. Dasselbe ist der Fall, wenn die von 
außen durch die Isolierung in den Kühlschrank 
eingedrungene warme Luft ihre Wärme an den 
Kühlkörper (Verdampfer) abgibt. Die Konvektion 
spielt die größte Rolle bei der mechanischen 
Kälteerzeugung. Die Wärmeübertragung ist um so 
besser, je lebhafter die Luft an den Gegenstän- 
den vorbeistreicht, weil dadurch mehr Wärme ent- 
zogen wird. 


Der Absorptions-Kühlschrank 


Der Absorptions-Kühlschrank ist mit einem Kühl- 
aggregat ausgerüstet, das durch Wärmequellen 
betrieben wird. In der Regel ist es eine elektrische 
Heizpatrone. Da sich kein bewegliches Teil am 
Aggregat befindet, unterliegt kein Bauteil der 
Abnutzung, und der Schrank arbeitet geräuschlos. 
Allerdings werden Absorptions-Kühlschränke nur 
mit kleinem Nutzinhalt hergestellt, da bei großer 
Heizleistung die Geräte unrentabel arbeiten. 


Auf Grund der Konstruktion ist der Absorber sehr 
empfindlich gegen schräge Aufstellung. Die ge- 
ringste Schräglage beeinträchtigt die Funktion des 
Gerätes ‘schon beträchtlich, die Stromkosten stei- 
gen, ja, der Kühlschrank kann deshalb seine Funk- 
tion ganz einstellen. Beim „Kristall H 63“ und 
„Nordstern H 75“ kommt es vor, daß der Ver- 
dampfer nicht voll bereift. Sobald im Kühlfach 
Temperaturen zwischen +4...6°C bei 25°C 
Umgebungstemperatur herrschen und bei höchster 
Einstellung des Temperaturwächters in etwa 5 h 
Würfeleis erzeugt wird, ist das Kühlaggregat in 
Ordnung und voll funktionstüchtig. Es arbeitet 
wartungsfrei, man braucht also nichts zu ölen und 
zu schmieren, 

Die Absorptionsmaschine ist eine reine Wärme- 
maschine, d. h. die zur Aufrechterhaltung des 
Prozesses benötigte Energie wird nur in Form von 
Wärme zugeführt. Die Wärme wird im allgemei- 
nen durch eine elektrische Heizpatrone gewonnen. 
Jedoch gibt es Anlagen, die mit Haushaltgas, Pro- 
pangas, Heißdampf, Petroleum usw. beheizt wer- 
den. Bei allen Absorptionsanlagen wird ein Kälte- 
mittel und ein Absorptionsmittel benötigt. Man 
benutzt für Absorptions-Kälteanlagen Gemische 
aus zwei Stoffen (binäre Gemische). Der eine muß 
fähig sein, sich mit dem anderen zu vereinigen, 


d Warmeubertragung durch 
PN po” CHA 
Sirahlung Leitung Korwektion 


Die drei Möglichkeiten der Wärmeübertragung. 
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Schema des Absorptions-Kühloggregats. 


d. h. ihn zu absorbieren, Da sich Ammoniak (NH;) 
in jedem Verhältnis mit Wasser (H20) mischt, also 
Ammoniak von Wasser gut absorbiert wird, ver- 
wendet man in Absorptions-Kühlanlagen vorwie- 
gend Ammoniak-Wasser-Gemische (Salmiakgeist). 
Dem Prinzip der kontinuierlichen Absorptions- 
kühlung liegen zwei physikalische Gesetze zu- 
grunde. Die Verdampfung einer Flüssigkeit bei 
einer bestimmten Temperatur ist nicht von dem 
vorherrschenden Gesamtdruck abhängig, sondern 
findet auch dann statt, wenn der von ihrem eige- 
nen Dampf auf die Oberfläche der Flüssigkeit aus- 
geübte Druck niedrig genug ist. Der Gesamtdruck 
mehrerer in einem Gefäß befindlichen Gase ist 
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gleich der Einzeldrücke, die von jedem der Gase 
ausgeübt würden, wenn sie sich einzeln in dem 
Gefäß befänden (Daltonsches Gesetz). 


In der Absorber-Apparatur ist der Gesamtdruck 
praktisch konstant, doch ist zu beachten, daß im 
Verdampfer ein weiteres Gas, nämlich Wasser- 
stoff, hinzutritt. Dieses Gas hat einen so hohen 
Anteil am Gesamtdruck, daß der übrige, vom 
Kältemittel NH, ausgehende Anteil niedrig genug 
ist, um eine Verdampfung für die notwendige 
niedrige Temperatur zu bewirken. Dadurch er- 
übrigen sich der für Kompressions-Kälteanlagen 
notwendige Verdichter und das Regulierventil. 


Das Schema zeigt die einzelnen Bauelemente einer 
luftgekühlten kontinuierlichen Absorptions-Kälte- 
apparatur. Diese besteht aus einem nahtlosen 
Stahlrohrsystem mit dazugehörigen Behältern und 
Kammern, die miteinander gas- und druckfest 
verschweißt sind. Diese Apparatur wird mit genau 
berechneten Mengen Ammoniak, destilliertem 
Wasser und Wasserstoff unter einem bestimmten 
Druck gefüllt und dann hermetisch verschlossen. 
Im Kocher befindet sich die reiche Ammoniak- 
Wasser-Lösung. Die Heizung erfolgt von unten. 
Ammoniakdampf mit etwas Wasserdampf ver- 
mischt wird im Kocher aus der starken Lösung 
ausgetrieben und geht beim Aufsteigen über den 
Wasserabscheider. Dort passiert der NH,-Dampf 
Prallblättchen, wodurch der noch vorhandene 
Wasserdampf kondensiert und in den Kocher 
zurückfließt, während der trockene NH3-Dampf 
zum Verflüssiger (Kondensator) weiterwandert. 


Infolge der Luftzirkulation, die auf die berippte 
Oberfläche des Verflüssigers wirkt, wird der NH- 
Dampf verflüssigt und das flüssige NH; gelangt 
über ein U-Rohr in den Verdampfer. Im oberen 
Teil des Verdampfers kommt es mit verhältnis- 
mäßig reinem Wasserstoff in Berührung, der vom“ 
Absorber über den Gastemperaturwechsler auf- 
steigt. 

Das flüssige NH; tropft also in eine Wasserstoff- 
atmosphäre. Auf Grund des erläuterten Gesetzes 
verdampft das NH; unter Aufnahme von Wärme 
aus dem Kühlfach, wodurch dieses eine Tempera- 
ter von 6...8°C erhält. Die Verdampfungstem- 
peratur ist so niedrig, daß in der mit Wasser ge- 
füllten Eisschale im Verdampfer Roheiswürfel er- 
zeugt werden können, 


Vom Verdampfer gelangt die Mischung von NH- 
Dampf und Wasserstoff, die aus der Verdampfung 
des flüssigen Ammoniaks herrührt, durch den Gas- 
temperaturwechsler zum Absorber. Der Kreislauf 
zwischen Verdampfer und Absorber beruht auf 
der Tatsache, daß das vom Verdampfer kommende 
Gasgemisch, das einen verhältnismäßig hohen 
Prozentsatz Ammoniak enthält, schwerer ist als 
das aus dem Absorber aufsteigende Gasgemisch, 
welches nur einen geringen Prozentsatz Ammo- 
niak enthält. Diese Differenz bewirkt den Kreis- 


lauf zwischen Verdampfer — Gastemperatur- 
wechsler — Absorber in der. gewünschten 
Richtung. 


Der Absorber besteht aus einer Rohrschlange, die 
von der Umgebungsluft gekühlt wird. In diesem 
Bauelement tritt das Ammoniak-Wasserstoff-Ge- 
misch mit der armen Ammoniaklösung zusammen, 
welche, wie das Schema zeigt, infolge ihrer 
Schwere aus dem oberen Teil des Kochers nach 
unten fließt, so daß am Boden des Kochers fast 
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reines Wasser zurückbleibt, nachdem das Ammo- 
niak freigeworden ist. 

Wenn diese arme Ammoniaklösung nun durch den 
Absorber fließt, saugt sie aus dem Ammoniak- 
Wasserstoff-Gemisch den Ammoniakdampf unter 
Wärmeentwicklung gierig auf. Die Gasmischung 
wird immer leichter, je mehr Ammoniakdampf 
aus derselbe absorbiert wird. Das leichte Gas- 
gemisch steigt nach oben und verläßt schließlich 
den Absorber. An dessen oberen Ende befindet 
sich also praktisch nur noch reiner Wasserstoff, der 
unter Einwirkung der vorher beschriebenen Zir- 
kulation über den Gastemperaturwechsler zum 
Verdampfer zurückwandert. 

Der aus dem Absorber aufsteigende Wasserstoff 
ist im Vergleich zur Temperatur im Verdampfer 
relativ warm. Damit er die Verdampfungstempe- 
ratur im Verdampfer nicht beeinträchtigt, wird er 
im Gastemperaturwechsler vorgekühlt in der 
Form, daß er durch ein Röhrensystem läuft, an 
dessen Außenseite das kalte, vom Verdampfer 


.kommende Gasgemisch im Gegenstrom zirkuliert. 


Der Boden des Absorbers ist durch den Flüssig- 
keitstemperaturwechsler mit einer Rohrspirale 
verbunden, welche die Heizquelle umgibt. Die im 
Absorber mit Ammoniak gesättigte arme Lösung 
ist nun zur reichen Lösung geworden. Sie fließt 
infolge ihrer Schwere zur Rohrspirale, in der sich 
unter der Wärmeeinwirkung der Heizquelle 
Ammoniakdampfblasen bilden (Dampfblasen- 
pumpe). Diese Blasen reißen die reiche Lösung 
durch das vertikale Rohr in den Kocher. 


Um den Lösungskreislauf zu schließen, muß die 
arme Lösung aus dem Kocher zum Absorber zu- 
rückgeführt werden. Durch den eben beschriebe- 
nen Pumpvorgang steht die Flüssigkeit im Kocher 
höher als die Eintrittsstelle liegt, an der die arme 
Lösung in den Absorber fließt. Auf Grund des Ge- 
setzes der kommunizierenden Röhren fließt die 
arme Lösung infolge ihres höheren Standes im 
Kocherrohr durch den Flüssigkeitstemperatur- 
wechsler in den Absorber. Damit ist der Kreislauf 
geschlossen. 


Der Hermetik-Kühlschrank 


Haushaltkühlschränke ab etwa 100 1 Nutzinhalt 
werden mit Hermetik-Aggregaten ausgerüstet. 
Diese Aggregate arbeiten mit Verdichter (Kom- 
pressor) und Motor. Die Teile sind in einer Kapsel, 
hermetisch abgeschlossen, untergebracht. Sie 
arbeiten sehr geräuscharm und erschütterungsfrei. 
Die drehenden Teile unterliegen kaum einen Ver- 
schleiß. 

Auch diese Kühlschränke arbeiten wartungsfrei. 
Der Nutzraum des Verdampfers kann zur Aufbe- 
wahrung von eingefrosteten Lebensmitteln be- 
nutzt werden. Auch Kristalleis kann darin in ver- 
hältnismäßig kurzer Zeit erzeugt werden. 

Der Antriebsmotor in diesen Kühlschränken ist 
vor Überlastung durch ein Wärmerelais geschützt. 
Dieses schaltet den Motor bei Spannungsschwan- 
kungen oder bei Überhitzung ab und, wenn sich 
die Spannung oder Wärmeentwicklung wieder 
normalisiert haben, wieder ein. Als Arbeitsmittel 
bei Hermetikkühlsätzen für Haushaltkühlschränke 
verwendet man Frigedohn 12 (F:,), das chemische 
Symbol dafür ist CChF%. 

Bei einer Kompressionskühlanlage kann man das 
Kältemittel nicht einfach verdampfen, sondern es 


Ventil oder 7 
Kopillarrohr Zone hehdrer Kompressor? 
Drucks Ya 
Verflissiger 
(Kondensator) 


Schema des Hermetik-Kühlaggregats. 


muß eine Vorrichtung vorhanden sein, wodurch 
das Kältemittel wieder zurückgewonnen wird und 
dadurch einen dauernden Kreislauf ausführt. Dies 
muß so geschehen, daß das Kältemittel einmal 
verdampft wird (Wärmeentzug) und sich an ande- 
rer Stelle durch Kondensierung wieder verflüssigt 
(Warmeabgabe). Die Hauptbestandteile einer 
Kompressoranlage sind 


ein Verdampfer, in dem das in den Verdampfer 
eintretende flüssige Kältemittel entspannt und 
damit verdampft wird; 


ein Motorverdichter in Form einer Pumpe mit 
Roll- oder Schubkolben, der auf der einen Seite 
das dampfförmige Kältemittel dem Verflüssiger 
zupumpt; 

ein Verflüssiger (Kondensator), in dem durch er- 
höhten Druck und die erforderliche Wärmeabfuhr 
das Kältemittel verflüssigt wird; 


ein Drosselorgan als Ventil oder Kapillarrohr, 
welches zwischen dem Verflüssiger und Verdamp- 
fer angebracht ist und die Aufgabe hat, dafür zu 
sorgen, daß der Verdampfer laufend eine gleich- 
bleibende Menge Kühlflüssigkeit erhält. 


Durch die gestrichelte Linie auf unserem Schema 
wird der Kältemittelkreislauf in eine Zone niede- 
ren Drucks und eine Zone höheren Drucks geteilt. 
Wie bereits gesagt, saugt der Motorverdichter aus 
dem Verdampfer das verdampfte Kältemittel ab. 
Sobald eine Flüssigkeit verdampft, wird für die- 
sen Verdampfungsprozeß Wärme benötigt, die 
der Umgebung entzogen werden muß. Als Beispiel 
für den geschilderten Vorgang des Verdampfens 
möchte ich auf das Gesichtswasser hinweisen, 
welches, auf die Haut gebracht, ein Kältegefühl 
erzeugt. Das kommt daher, weil es sich um eine 
leicht verdunstende Flüssigkeit handelt, die der 
Umgebung ebenfalls Wärme entzieht und dadurch 
dieses Kältegefühl entstehen läßt. 


Der Motorverdichter nimmt nun dieses gasförmige 
Kühlmittel auf und drückt es in den Verflüssiger. 
Durch diesen Druck wird das Kältemittel erwärmt. 
Als Beispiel möchte ich hier eine Fahrradpumpe 
anführen, in der die eingesaugte Luft zusammen- 
gepreßt wird, wobei sich die Pumpe ebenfalls 
erwärmt. 


Der Verflüssiger mit seiner besonders großen 
Außenfläche, unterstützt durch die angebrachten 
Lamellen, gibt die aufgenommene Wärme an die 
Außenwelt ab. Dadurch wird das Kältemittel ver- 
flüssigt. 3 


Das Ventil ist so eingestellt, daß aus einem dün- 
nen Zubringerrohr nur die erforderliche Menge 
Kühlmittel in den Verdampfer gelangt. Das Ka- 
pillarrohr verrichtet durch ‚seine geringe Abmes- 
sung den gleichen Zweck. 


Der elektroihermische Kühlschrank 


Im Jahre 1834 entdeckte der Franzose Peltier, daß 
ein Heiz- oder Kühleffekt entsteht, wenn man 
einen elektrischen Strom durch Lötstellen zweier 
verschiedener Metalle leitet. Dabei ist die Wir- 
kung von der Stromrichtung abhängig. Der 
Deutsche Altenkirch hat die grundlegende Theorie 
dieses Vorganges entwickelt. 


Die praktische Anwendung der elektrothermi- 
schen Kälteerzeugung wäre wegen der außer- 
ordentlichen Einfachheit des Verfahrens, des Feh- 
lens bewegter Teile, des Fortfalls der Korrosionen 
und der geringen Ansprüche an die Bedienung, 
auch dann noch sehr verlockend, wenn sie mit 
einem höheren Energieauf;wand im Vergleich mit 
den heute üblichen Methoden verbunden wäre. Die 
Bemühungen der Forscher und Erfinder sind einer- 
seits darauf gerichtet, Stoffpaare mit möglichst 
hoher effektiver Thermokraft zu finden und 
andererseits die schädlichen Kontaktwiderstände 
möglichst klein zu halten. Es hat sich gezeigt, daß 
reine Metallkombinationen keine hohen Thermo- 
kräfte liefern. Bessere Ergebnisse hat man erzielt, 
wenn der eine Stoff aus einem nichtmetallischen 
Halbleiter besteht. 


In England wurden in den Laboratorien der Ge- 
neral Elektrik Co. Versuche mit Halbleitern durch- 
geführt. Man verband Wismut mit Wismuttellurid 
und erzielte dabei eine Abkühlung um 28°C und 
stellte kleine Eiswürfel her. 1955 baute die Radio 
Corporation of America in ihren Laboratorien 
einen kleinen Kühlschrank, der den Peltier-Effekt 
ausnützte und in dem man einige Kubikzentimeter 
Eiswürfel herstellen konnte. 1956 wurde ein 110-1- 
Kühlschrank gebaut, bei dem Temperaturen von 
+4...+7°C gehalten werden konnten. 


Die ersten praktischen Geräte mit thermoelek- 
trischer Kühlung und Heizung wurden 1958 von 
der Westinghouse Electric Corp. auf den Markt 
gebracht. Es handelt sich um einen Flaschenküh- 
ler, der hauptsächlich zum Kühlhalten von Kin- 
dermilch und ihrer raschen Erwärmung kurz vor 
dem Gebrauch gedacht ist. 


Auch in der Sowjetunion beschäftigt man sich seit 
1950 mit der Entwicklung eines thermoelektrischen 
Kühlschrankes, und zwar im Institut für Halb- 
leiter der Akademie der Wissenschaften in Lenin- 
grad. Dabei wurden sowohl neue wirksame Halb- 
leiter von hoher effektiver Thermokraft gefunden 
wie auch geeignete konstruktive Ausführungs- 
formen geschaffen. 


Es wird überall — auch in unserem VEB DKK 
Scharfenstein — weitergearbeitet, und es muß da- 
mit gerechnet werden, daß bald noch wirksamere 
Thermopaare gefunden werden, so daß einer 
praktischen Ausnutzung nichts mehr im Wege 
stehen wird. 
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Ein .schwarzer Salomo 


Eines Tages machten sich zwei Freunde 
vom Stamm Abysi, Soka und Kobo, auf, 
um Honig zu suchen. Als sie einen 
schönen Baum entdeckten, sagte Soka 
zu Kobo: „Dort oben sehe ich viele 
Bienen, dort muß also viel Honig sein. 
Ich werde hinaufklettern, und du ent- 
zündest unter dem Baum ein ‚Feuer, 
damit der Rauch die Bienen vertreibt. 
Den Honlg teilen wir.” So geschah es 
auch, Soka kletterte auf den Baum und 
Kobo entfachte aus trockenen Zweigen 
ein Feuer. 

Plötzlich krachte es, ein Ast brach ob, 
und Soka fiel aus großer Höhe auf 
seinen Freund. Als er aufstond, stellte 
er fest, daß Kobo tot war, er hatte das 
Rückgrat gebrochen. Soka blieb unver- 
letzt. 

Die Familie verlangte die Bestrafung 
des Mörders; durch den toten Kobo war 
klar erwiesen, daß Soka ihn getötet 
hatte. Der große Zauberer Thampot, 
der gerade aus dem Yajant-Himmel 
zurückkam — obgleich er In Wirklichkeit 
im Hafengeföngnis gesessen hatte -, 
stand vor einer schwierigen Situation. 
Dos Gesetz des Stammes Abysl lautet: 
Wer getötet hat, wird getötet werden; 
und Kobo war tot. Nach langem Uber- 
legen sprach Thampot ein weises Urteil, 
das mit Recht die Bezeichnung salomo- 
nisch verdient. 

Versuchen Sie zunächst selbst, ein Urteil 
zu föllen. Die Aufgabe ist nicht erson- 


nen, der Vorfall hat sich tatsächlich 
ereignet. 

Wie lange? 

„Wie lange leben wir schon zusam- 


men?" fragte Vater Petrtyl. 

„Ich bin zwei Drittel.meines Lebens ver- 
heiratet, und da du ein Dutzend Jahre 
älter bist, bist du sechs Elftel deines 
Lebens mein Mann", antwortete seine 
Frau. 

„Mir kommt es vor, als wöre es schon 
lönger“, sagte der Vater. „Wie longe 
leben wir schon miteinander?“ 


Eine „Teufelsaufgabe“ 

Auch Rätsel haben ihre Geschichte, die 
manchmal ruhmvoller ist, ols wir ahnen. 
Es war zu Beginn des Jahres 1881, als 
das unsterbliche 14-15-Puzzle erschien. 
Es ist wohl keine Ubertreibung, wenn 
wir erklären, daB es sich um die am 
häufigsten” gelöste Aufgabe der Welt 
handelt. Immer wieder erscheint sie 
in den Zeitschriften und wurde wohl 
bereits in alle Sprachen übersetzt. Sie 
ist so einfach, daß sie jeder versteht 
und ihr niemand widerstehen kann. 


In einer Schachtel, in der Platz für 
16 Würfel Ist, befinden sich 15 Würfel 
oder Popierquadrate mit Zahlen. Die 
Zahlen sind der Reihe nach von 1... 15 
angeordnet, nur die 14 und 15 sind 
vertauscht. Durch Verschieben der Zoh- 
len auf das freie Feld sollen die Würfel 
in die richtige Reihenfolge gebracht, 
also von 1..,15 angeordnet werden. 
„Die Lösung dieser Teufelsaufgaben 
sollen nur solche Leser versuchen, die 
riskieren können, daß sie verrückt wer- 
den“, steht in einer vergilbten Zeitung 


276 


{ 


Knobeleien 


Weitere Aufgaben 
von Albert Einstein 


ous dem vergangenen Jahrhundert. 
„Mon braucht nur 16 Felder aufzuzeich- 
nen und an Stelle der Würfel Papier- 
quadrate auszuschneiden, die mit den 
Zahlen versehen werden.” 


Die Propagierung und Verontwartung 
für die Lösung dieses Rätsels übernahm 
Sam Loyd. „Nach zöher Arbeit habe ich 
herausgefunden“, schreibt er, „daß eine 
absolut ehrliche Lösung nicht möglich 
ist. Ich habe jedoch mehrere Lösungen 
entdeckt, die den Bedingungen der 
Aufgabe entsprechen.“ Dieses Urteil 
veröffentlichte Mister Loyd in der größ- 
ten amerikanischen Zeitung der acht- 
ziger Jahre auf der ersten Seite. Anı 
nächsten Tag kam der Fleischergehilfe 
Tom S. in die Redoktion und erklärte: 
„Herr, ich habe dieses Rätsel gelöst.“ 
Der zufällig anwesende Mr. Loyd lachte 
mitleidig. „Und wenn das margen nicht 
auch auf der ersten Seite der Zeitung 
veröffentlicht wird, zerschloge ich Ihnen 
die Nasel* 

So viel nur zur Erklärung, worum Mister 
Som Loyd seit jener Zeit mit einer 
Nose herumlief, die so aussah, als 
hätte sie ihm jemand zerschlagen. Er 
konnte sich das aber erlauben, denn 
als bester Komerod von Edison war er 
zu dieser Zeit der zweitpopulärste 
Mann in den USA und rangierte sogar 
noch vor Ford. Versuchen Sis selbst das 
Glück, es ist wirklih eine „Teufels- 
aufgabe“. 


Mechanische Schnecke 

Es gibt ein mechanisches Spielzeug — 
eine Schnecke, die, ihre Bewegung in 
einem Punkt A beginnend, mit einer 
konstanten Geschwindigkeit auf dem 
Tisch herumkriecht. Alle 15 min dreht 
sie sich plötzlich um 90 Grad In irgend- 


eine Richtung, In der Zeit zwischen den 
Wendungen aber kriecht sie geradeous. 
Beweist, daB die Schnecke nur nach 
einer geraden Zahl von Stunden zum 
Ausgangspunkt zurückkehren konn) 


Dreipunktgeraden 

Durch 10 gerade Linien sollen 9 Punkte 
so miteinander verbunden werden, daß 
jede Gerade genau 3 Punkte berührt. 
Wie müssen die Punkte angeordnet 
sein, und wie verlaufen die Geraden? 


Lösungen der Knobeleien ous Heft 2/ 
1964, Seite 179 


Bunte Fesse 


Der Mann bestimmte die Farbe seines 
Fesses richtig. Er sagte sich: „Wenn Ich 
auch einen roten Fes ouf dem Kopf 
hätte, würde der andere zwei rote se- 
hen und hötte sofort verkündet, dab er 
einen schwarzen Fes habe, weil es nur 
zwei rote gibt." 


Wieviel Stufen? 
Der Aufgabe entsprechen 119 Stufen. 


Dos Dominoquodrot 


Die Doininosteine werden noch der 
Abbildung zusammengesetzt. Eine Seite 
ist leer, in dem verbleibenden Quadrat 
7X7 ergeben die Summen in dan 


waagerechtan und senkrechten Reihen 
sowie in den Diagonalen jeweils 24. 
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Elektronischer Zeitschalter als Belichtungsuhr 


mit dem Amateur-Elektronik- Kleinbaustein 2-GV-1 


Die in unserer Zeitschrift schon mehrfach er- 
wähnten Kleinbausteine der Amateur-Elektronik- 
Serie sind verblüffend vielseitig. Das beweist 
auch die folgende Anwendung. Für den zwei- 
stuflgen Transistorverstärker der Belichtungsuhr 
— natürlich ist der Zeitschalter auch für alle ande- 
ren Anwendungen benutzbar, wo es auf einen 
Schaltvorgang im voraus eingestellter Zeitdauer 
ankommt — wird der Gleichstromverstärker-Bau- 
stein 2-GV-1 benutzt. Er ist in der Abb. als Block 
gezeichnet. Die Anschlußziffern stimmen mit der 
jedem Baustein beigegebenen Montageskizze 
überein, die auch alle anderen Hinweise enthält. 
Zum Baustein selbst ist daher hier nichts weiter 
zu sagen. 


Erforderlich ist ein Relais Rel, das wenigstens 
100 Q Widerstand haben muß und möglichst schon 
bei 6V anziehen soll. Es muß zwei Umschalt- 
kontakte rell und rel2 aufweisen, dazu kommt 
noch der Schaltkontakt rel3, der die Belichtungs- 
lampe (oder das jeweils zu steuernde Gerät) be- 
tätigt. Im Falle der Belichtungsuhr liegt rel3 als 
Arbeitskontakt (schließt bei gezogenem Relais) 
dann dem Belichtungslampen-Handschalter par- 
allel. Es gibt unter den vielfach billig erhält- 
lichen Post-Ausbau-Relais viele geeignete Typen, 
aber auch andere Relais (etwa die Relais des 
Bandgerätes Smaragd BG 20/0 und BG 20/1) sind 
gut geeignet. 


Die Schaltung enthält ferner die zeitbestimmen- 
den Glieder C1 oder C 2 (der Schalter S1 ermög- 
licht durch wahlweise Einschaltung eines der bei- 
den Kondensatoren die Wahl zweier Zeitbereiche) 
und P1 (mit dem die Zeit fein gewählt wird) 
nebst dessen Anschlagbegrenzung (Vorwiderstand 
10k22). Pl kann mit Zeigerknopf und Skala ver- 
sehen werden und wird mit Stoppuhr in Sekun- 
den geeicht. Mit der hier angegebenen Dimensio- 
nierung ergab sich beim Versuchsmuster des 
Verfassers für C1 das Zeitintervall von 0,2...4 
Sekunden, für C2 von 2...40 Sekunden. Die 
längste erreichbare Zeit hängt allerdings von der 
Güte der Elkos C1 und C2 ab sowie von den 
Exemplardaten des ersten Transistors im Bau- 
stein 2-GV-1. Hat dieser günstige Werte, so kann 
P1 auf 300, evtl. sogar 500 k2 erhöht werden, 
und mit ausreichend reststromarmen Elkos (neu- 
wertige Fabrikate, die vor Einbau einige Stun- 
den direkt an die Batterie angeschlossen werden!) 


können dann noch um ein Mehrfaches längere 
Zeiten erreicht werden, 


Ausgelöstt wird die Automatik durch kurzes 
Drücken der Taste Ta, womit das Relais Rel an- 
zieht. Der über S1 gerade angeschaltete Konden- 
sator ist ständig auf die Batteriespannung auf- 
geladen. Sobald Rel zieht, schalten rell und rel2 
um, womit der Minuspol des Elkos an Masse, der 
Pluspol an die Diode D1 gelegt wird. Im Ruhe- 
zustand floß über P1 und D1 ein Strom in den 
Eingang des 2-GV-I, wodurch das Relais ab- 
geschaltet war. Durch den mit Plus an DI an- 
gelegten Elko sperrt DI nun, der Verstärker er- 
hält keine Eingangsspannung mehr und zieht 
infolgedessen Relaisstrom über Anschluß 9. Das 
bedeutet, das Relais bleibt angezogen, auch wenn 
Taste Ta losgelassen wird. Über P1 wird der 
Elko nun gegen die Batteriespannung umgeladen. 
Die Schnelligkeit der Umladung hängt von der 
— eingestellten — Größe von P1 und der Größe 
des Elkos (mit S1 wählbar) ab. Sobald die Span- 
nung am Elko den Wert Null erreicht, öffnet die 
Diode D1 wieder, der Verstärkereingang erhält 
wieder Spannung, und das Relais fällt ab. Damit 
ist der Vorgang beendet, der Elko wird über die 
Kontakte rel 1 und rel2 sofort wieder aufgeladen, 
und die Schaltung ist erneut betriebsbereit. Für 
die Diode genügt, falls nicht zu lange Zeiten be- 
nötigt werden, schon die billigere Type OA 625. 
Der höhere Sperrwiderstand der OA 705 ist nur 
bei längeren Zeiten erforderlich. 


Damit die Schaltung einwandfrei arbeitet, muß 
‚beachtet werden, daßrell und rel 2 Folgekontakte 
sein müssen, d. h, die Umschaltfedern (Mittel- 
federn) beider Kontakte müssen beim Umschal- 
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Die Compingfreunde nehmen on 
Zahl jedes Jahr zu. Aber auch der 
mitgeführte Komfort erhält ein Aus- 
maß, doB mon sich wundern muß, 
wie das olles transportiert werden 
konn. Neben den zweirädrig Anrel- 
senden gibt es schon sehr viele 
Autocamper. Die letztgenannten 
haben oft den Wunsch, einen An- 
hönger zu besitzen, der neben der 
Ladembglichkeit auch einen prak- 
tischen Zweck auf dem Zeltplatz er- 
füllt. Es gibt im Handel einige An- 
hängertypen dieser Art, die ober, 
preislich gesehen, die Erfüllung des 
Besitzerwunsches oft noch in weite 
Ferne rücken lassen. 

„Jugend und Technik“ veröffentlicht 
ab diesem Heft eine Anleitung zum 
Selbstbou für einen kombinierten 


Last- und 


Wir wissen, doß nicht jeder Bostler 
In der Loge Ist, diesen Anhänger 
ollein fertigzustellen. Spezielle 
Arbeiten wie Schweißen und Dre- 
hen, Metallbiegen und -bohren wer- 
den verlongt. Aber vielleicht finden 
sich Kollektive, die einonder in den 
hondwerklichen Fertigungen helfen, 
Eine Preiskolkulotion, die uns der 
Konstrukteur dieses Anhängers, Ing. 
Werner Klieblisch, angob, 
erreichte eine Summe von etwo 
700 DM Materiolanschoffungswert, 
wobei der Zeltstoff mit einbegriffen 
ist, Wir wünschen ollen Eigenher- 
stellern dieses Compingonhängers‘ 
vie} Arbeitsfreude doron und gutes 
Gelingen, 


Die Redaktion 


ten kurzzeitig beide völlig frei stehen, dürfen 
also weder die eine noch die andere Gegenfeder 
berühren. Das ist beim langsamen Durchdrücken 
des Relaisankers von Hand deutlich sichtbar (vor 
Einbau kontrollieren!) und kann, wenn nicht schon 
der Fall, bei allen Relaistypen durch vorsichtiges 
Biegen der Kontaktfedern leicht erreicht werden. 
Anderenfalls wird der Elko im Umschaltmoment 
kurzgeschlossen und sofort entladen, 


Bei der Verwendung kurzer Zeiten muß darauf 
geachtet werden, daß Taste Ta nicht länger ge- 
drückt wird, als die eingestellte Zeit beträgt, denn 
das Relais bleibt ja mindestens so lange gezogen, 
wie Ta geschlossen ist! Bei Zeiten unter 1 Se- 
kunde wird man also den Druckknopf zur Aus- 
lösung nur kurz „antippen“, was reine Gewohn- 
heitssache ist. 


Als Batterie eignen sich zwei in Serie geschaltete 
4,5-V-Flachbatterien, die mehrere 100 Betriebs- 
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stunden ergeben. Angesichts dessen lohnt der Auf- 
wand für Netzspeisung in keinem Fall. Natürlich 
ist auch jede andere nicht zu schwache 9-V- 
Batteriekombination (z. B. sechs Monozellen) ge- 
eignet. Das Ganze kann in ein kleines Kästchen 
eingebaut werden, das nicht viel größer wird als 
die Skala von P 1, die ja zur genauen Ablesung 
ohnehin etwa 80...100 mm Durchmesser haben 
muß. Falls mit rel3 Starkstromverbraucher ge- 
schaltet werden, muß dieser Kontakt natürlich 
fir Netzspannung ausreichend isoliert sein und die 
zu schaltende Lampenleistung (im allgemeinen 
höchstens 100 W bei 220 V~!) vertragen. Trotzdem 
wird man dann aus Sicherheitsgründen den ge- 
samten Aufbau in einem Isolierstoffkästchen so 
unterbringen, daß auch schwachstromseitig keiner- 
lei Metallteile nach außen ragen (Achtung auf 
durchragende Befestigungsschrauben und die 
Madenschraube des Zeigerknopfes!). 
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Chassis 


Nachdem das Material bereitgestellt ist, kann mit 

«der Arbeit begonnen werden. Das Tragrohr ist 
nach dem Zuschnitt schon fertig zum Einbau. 
Die vier Tragrippen werden nach Anriß auf einer 
Schlagschere zugeschnitten. Wer die Möglichkeit 
nicht hat, nimmt eine einfache Hebelschere. Die 
Erleichterungslöcher werden im Paket vorgebohrt 
und mi einem Kreisschneider fertig ausgeschnit- 
ten. Die Mittellöcher fürs Tragrohr nur in drei 
Rippen. Die Achsbefestigungslöcher 12,5 ® nur in 
zwei Rippen. Die Teile 1/3 und 1/4 werden mit 
Schneidbrenner ausgeschnitten. Teil 1/4 wird 
warm gebogen und mit den vorgesehenen Löchern 
versehen. Nun müssen die Tragrippen noch 
20 mm breit abgekantet werden. Am billigsten 
auf einer Abkantmaschine oder zwischen zwei 
Winkeleisen im Schraubstock. Das Chassis wird 
auf einer ebenen Platte zusammengeschweißt. 
Die Rippen werden auf das Rohr aufgesteckt und 
in den vorgeschriebenen Abständen geheftet und 
verschweißt. Das gleiche geschieht mit den übri- 
gen Teilen. Beim Anschweißen der Federbride 
wird sich das Rohr verziehen. Das kann man 
nachträglich durch Anwärmen wieder richten. 
Nun wird das Chassis entrostet und mit einem 
Farbanstrich versehen. 


Stückliste zum Chossis 


Rohobmessung 
Teil Benennung (mm) Werkstoff Norm Stück 
11 Trogrohr 70X AN 230 St 35u TGL 9012 1 
1.2 Trogrippe 2 X 150 X 1400 St 38u—2 TGL 8445 4 
1.3 Achsholter 5X 50X 220 St38u—2 TGL7973 2 
1.4 Federbride 8X 120 X 280 St38u—2 TGL B446 1 
Schwingachse 


Die Teile 2.1, 2.2, 2.3 und 2.5 werden fertig ge- 
dreht. Die Rohre 2.4 werden schräg geschnitten 


und an die Rundung von 2.3 angepaßt. Zum Zu- 
sammenschweißen sind 2 Hilfsbolzen mit folgen- 
den Abmessungen erforderlich: ? 

269 7X 800 und 259 7X 400. Die Schwinglager 
2.3 werden auf den Hilfsbolzen 26 gesteckt und 
im Abstand 800 mm mit Schraubzwingen auf eine 
ebene Platte gespannt. Der Nabenhalter 2,5 wird 
auf den Hilfsdorn 25 ® gesteckt und gleichfalls 
mit einer Schraubzwinge auf die Platte gespannt: 
Der Hilfsbolzen 25 ® muß genau mittig und wink- 
lig auf dem Hilfsbolzen 26 ® angeordnet sein. 
Die Rohre 2.4 werden angepaßt, angeheftet und 
angeschweißt. Danach können die Hilfsbolzen 
entfernt werden. Zum Abschluß wird der fertig- 
gebogene und gebohrte Gleitbügel 2.6 ange- 
schweißt. Die Buchsen 2.2 werden eingepreßt. 
Nun werden die Bohrungen 6 ® für die Schmier- 
nippel in die Teile 2.3 und 2.2 gebohrt und die 
Schmiernippel 2.11 eingeschlagen, anschließend 
beide Schwingachsen mit Farbanstrich versehen. 


Stückliste zur Schwingachse 


Rohobmessung 

Teil Benennung (mm) Werkstoff Norm Stück 
2.1 Bolzen 24 d.X 90 St 50--2 TGL7970 4 
2.2 Buchse 28 d X 60 Novotex 4 
2.3 Schwing- 

loger 40 dh X 60 St 38U--2 TGL7970 4 
2.4 Rohr 32X 2,5 X 530 St 35u TGL 9012 4 
2.5 Naben- 

halter 50 X BO St 38b—2 TG 791 2 
2.6 Gleitbiigel 6X 50X 150 Federstohl 2 
2.7 Sechskont- 

schroube M 12 X 80 4D TGL 0-601 2 
2.8 Sechskont- 

mutter M12 55 TGL 0-934 4 
2.9 Federring A 12 TGL 0--7403 4 
2.10 Gummi- 

schlouh 1/2” X 60 Gummi 2 
2.11 Schmier- 

nippel D6 DIN 3402 4 


Lagerung 


Flansch 31 ausbrennen und. Bohrung 755% H8 
drehen. Nabe 3.2 vordrehen und Passung 75 ® d 10 
drehen. Teile 31 und 32 zusammenfügen und 
schweißen. Schweißteil fertigdrehen. Auf ge- 
nauen Lauf der Stirnfläche und Bohrung achten. 
Flansch 3.1 auf Lochkreis 160 ® vier Löcher boh- 
ren nach Radbolzen „Trabant“ zur Radbefesti- 
gung. 

Die Teile 3.3, 3.4, 3.5 und 3.6 werden fertiggedreht. 
Deckel 3.3 bohren 6X7 @. Nach Deckel 3.3 Ge- 
windelöcher 6X M 6 bohren und Gewinde schnei- 
den. Lagerung zusammenbauen und an Schwing- 
achse 1/1 - 1:2 (4) montieren. Kronenmutter 
3.9 fest anziehen, Splintloch bohren und ver- 
splinten. 


Stückliste zur Logerung 


Rohabmessung 

Teil Benennung (mm) Werkstoff Norm Stück 
3.1 Flansch 215 P X 12 St 38u--2 TGL 8446 2 
3.2 Nabe 806 X95 St 38b—2 TGL7960 2 
3.3 Deckel 105 Ø X 12 St 38u—2 TGL 8446 2 
3.4 Achse 40 © X 205 St 50—2 TGL7960 2 
3.5 Distanz- 

buchse 40 ON 35 St 38hb—2 TGL7960 2 
3.6 Dichtring 65 Ø X 20 St 38b—2 TGL 7960 2 
3.7 Sicherungs- 

ring 65X2 DIN 472 2 
3.8 Sechskant- 

schraube M6X 15 4D TGL 0--558 12 
3.9 Kronen- 

mutter M20 X 1,5 6D TGL 0-935 2 
3.10 Radial- 

kugellager 6206 DIN 625 4 
3.11 Wellen- 

dichtung 2060 Kautasit 2 
3.12 Splint 4 X 40 TGLO-94 2 

2.6 Federstahl. 

Scnwingachse 


Achtung, SchweiBnahte dürfen nur 
ron Schwaben ous 


2.3 


Querblattfeder 


Zur Herstellung wird zweckmäßig ein gebrauch- 
tes Federpaket mit Federbandstahl 50X5 ver- 
wendet. Es ist zu empfehlen, die Herstellung der 
Feder einem erfahrenen Federschmied zu über- 
tragen. Damit der richtige Radsturz erreicht wird, 
muß das Mittenmaß 160 mm eingehalten werden. 
Bei voller Belastung sollen die Räder senkrecht 
stehen. 


Stückliste zur Querblottfeder 


Abmessung 

Teil Benennung (mm) Werkstoff Norm Stück 
41 Federblatt 50X 5X 950 Federstahl 2 
4.2 Federblatt 50 X 5 X 785 Federstahl 1 
4.3 Federblatt 50 X 5 X 632 Federstahl 1 
4.4. Federblatt 50 X 5 X 480 Federstahl 1 
4.5 Federblatt 50 X5 X 320 Federstahl 1 
4.6 Federblatt 50 X 5 X 165 Federstahl 1 
4.7 Zylinder- 

schraube MBX 60 8G TGL oam? 
4.8 Sechskant- 

mutter M8 575 TGL 0-934 1 
Stütze 


Bügel 7.1 zuschneiden, biegen und bohren (eine 
Seite Gewinde M 8). Kordelmutter 7.2 drehen, 
Gewinde schneiden und kordeln oder rändeln. 
Spindel 7.3 Gewinde schneiden, Flächen anarbei- 
ten und bohren. Stützrohr 7.4 mit Deckel 7.5 ver- 
schweißen und Nute 82X75 fräsen. Stütze 
kompl. montieren. Bügel 7.1 an Winkeleisen (An- 
hängeroberteil) anschweißen. Stützenhalter 7.6 
an Tragrippe (Chassis) anschweißen.. Abstand 
nach fertiger Stütze ermitteln. Während der 
Fahrt hängen die Stützen in den Stützenhaltern 
und sind mit den Muttern 7.2 gesichert. 


Spanneisen 


df Schwingeisen 


Bolzen 
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Stückliste zur Stütze 


Rohabmessung 

Teil Benennung (mm) Werkstoff Norm Stück 
7.1 Bügel 3X 35 X 72 St 38u—2 TGL 8445 4 
7.2 Kordel- 

mutter 40 p X15 Alu H 
73 Spindel 20% X 175 Alu 4 
7.4 Stützroh 25X 2X 300 St 35u TGL 9012 4 
7.5 Deckel 50 p XI St 38u--2 TGL 8445 4 
7.6 Stützen- 

halter 10 © X 50 St 38u—2 TGL 7960 4 
7.7 Sechskant- 2 

schraube M8 X 30 4D TGL 0—601 4 
7.8 Sechskont- 

mutter M8 3:5. TGL 0--934 4 
7.9 Gewinde- 

stift Mp x 12 555 TGL 0—551 4 


Die Fortsetzung mit weiteren Einzelteilen, der 
Stückliste für den Zusammenbau, der Montage- 
anleitung und weiteren Zeichnungen finden Sie 
im Heft 4/1964. Die Redaktion 


AUCH Der Zöhlfrequenzmesser Typ 3506 ist zu 

Frequenz- und Perlodendouermessungen, 

DIESE zur Zeitmessung und Zählung ohne Zeit- 

| ` begrenzung sowie als Frequenznormal 
UMDREHUNG N und Zeitmarkengeber verwendbar. 

KONNEN Des weiteren liefern wir den Zeitintervall- 

EXAKT messer Typ3502, den Kurzzeitmesser hoher 

Genauigkeit, und den Geradeauszthler 

GEMESSEN mit Voreinstellung Typ 3504 mit einer 

UND Zöhlgeschwindigkeit von 100000 Ver, 

REGISTRIERT gängen pro Sekunde. 


Die Ergebnisse obiger Zöhlgeröte können 


WERDEN mit dem Zdhibetragsdrucker Typ 3503 


ragistrlert werden. 


Nute 5,2 breit 


Die Großsichtanzeige Typ 3507 ermög- 
licht eine bequeme Ablesung über einen 


größeren Betrachtungsabstand. 


VEB FUNKWERK ERFURT 


ERFURT - RUDOLFSTR. 47/D2 - RUF 58285 BREI 


Ihre Frage - 


unsere Äntwort 


Funktion eines Ölheizofens 


Dieter Skowasch aus Karl-Marx-Stadt fragte 
nach dem Funktionsprinzip eines Ölheizofens. 


Ölfeuerungen können mit Erfolg sowohl bei Zen- 
tralheizungen als auch bei der Einzelheizung ein- 
gesetzt werden. Für die Einzelheizung kommt je- 
doch nur das Verfahren in Frage, bei dem das 
Öl vor dem Verbrennen verdampft wird. Das soll 
hier erklärt werden. 

Die zu einer Ölfeuerungsanlage gehörenden Teile, 
Öltank, Regelorgan und Brenner mit Brennraum, 
sind im sogenannten Ölheizofen zusammengefaßt. 
Der wichtigste Teil, der Verdampfungsbrenner, 
ist ein meist topfartig ausgebildeter Stahlblech- 
behälter mit 100... 300 mm Durchmesser, dessen 
Mantel mit zahlreichen Luftlöchern (2...3 mm 
Durchm.) versehen ist. Das Heizöl bedeckt den 


Warmiuftaustritt 


Schematische Darstellung eines Verdampfungsbrenners 
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Brennerboden in einer bis etwa 20 mm dicken 
Schicht. Bei der Inbetriebnahme des Brenners 
wird zunächst eine kleine Ölmenge auf dem Boden 
mittels Hartspiritus gezündet. Durch die Flammen 
werden Stahlblechbehälter und eingesetzte Bren- 
ner- (oder Kontraktions-)ringe erwärmt, so daß — 
bedingt durch Wärmestrahlung und -leitung — die 
Verdampfung des Öles einsetzt. 


Die benötigte Verbrennungsluft strömt durch die 
Öffnungen in den Behälter und vermischt sich 
mit den Öldämpfen zu einem zündfähigen Ge- 
misch, das — je nach der Ölmenge im Brenner 
und damit der Menge der Öldämpfe — oberhalb 
eines der beiden Kontraktionsringe brennt. 


Mit der Ölmenge im Brennertopf des Ölheizofens 
läßt sich die Flammengröße und damit auch die 
Heizleistung regeln. Zwischen Tank und Brenner 
wird ein kleines Zwischengefäß geschaltet, in dem 
das Ölniveau durch einen Schwimmerregler kon- 
stant gehalten wird. Es herrscht somit — unab- 
hängig von der Tankfüllung — gleicher Druck vor 
dem Regelventil, das in die Ölleitung zum Bren- 
ner eingebaut ist und mit dem die Heizleistung 
stufenweise von Hand reguliert werden kann. (Es 
sind also beim Ölheizofen weder „Einspritzaggre- 
gat“ noch „Düse“ üblich). 

Ölheizöfen werden auch in unserer Republik her- 
gestellt. Da jedoch das für solche Öfen benötigte 
extra leichte Heizöl (oder Dieselöl) für Heiz- 
zwecke noch nicht in genügendem Maße zur Ver- 
fügung steht, werden die Ölraumheizer vorerst 
nur für den Export produziert. Pietzke 


Dipol des Wassermoleküls 


Rene Storch aus Dresden fragt nach dem Was- 
serdipol und seiner Bedeutung, 


Im Inneren des nach außen elektrisch neutral 
wirkenden Wassermoleküls fallen die positiven 
und die negativen Ladungen nicht in einem ge- 
meinsamen Schwerpunkt zusammen. Diese Tat- 
sache ergibt sich aus der unsymmetrischen An- 
ordnung der Atome. 


104° 40 


Ce 


O 


H 


Die Verbindungslinien der beiden Wasserstoff- 
atome bilden mit dem des Sauerstoffs einen Win- 
kel von 104° 40”. Auf Grund dieses Molekülauf- 
baus zieht das Sauerstoffatom die negativen 
Ladungen näher an sich heran und induziert bei 
den Wasserstoffatomen je eine positive Ladung. 
Die Seite, an der sich das Sauerstoffatom befin- 
det, ist dadurch negativ und die andere positiv 
geladen. Alle Moleküle, bei denen eine solche 
Ladungsverteilung auftritt, werden als elektrische 
Dipole bezeichnet. > 
Die Stärke eines Dipols gibt man mit Hilfe des 


Dipolmomentes m an. Es ist gleich dem Produkt 
aus der Summe der gleichnamigen elektrischen 


Ladungen e und dem Abstand 1 der Schwer- 
punkte der positiven und negativen Ladungen in 
einem Molekül. Für das Dipolmoment gilt damit 
folgende Gleichung: 
m=e.1 

Als Einheit des Dipolmomentes hat man 10-!8 
elektrostatische Einheiten mal Zentimeter oder 
1 Debye gewählt. (Peter Debye untersuchte als 
erster eingehend die Erscheinungen der elek- 
trischen Dipole.) Das Dipolmoment des Wassers 
beträgt z. B. 1,84 Debye. 


Der Dipol des Wassers verursacht, daß sich die 
Wassermoleküle mit den entgegengesetzt gela- 
denen Seiten anziehen und sich so zu einem grö- 
Beren Verband zusammenlagern. Die Formel für 
das Wasser kann man deshalb auch als (H2O)x 
schreiben. Infolge dieser Molekülzusammenbal- 
lung liegen der Erstarrungs- und der Siedepunkt 
des Wassers bedeutend höher als bei chemisch 
ähnlichen Verbindungen, die ein größeres Mole- 
kulargewicht besitzen. 


Löst man z. B. Stoffe im Wasser, die in freie 
Ionen zerfallen, so werden diese auf Grund der 
Dipolwirkung der Wassermoleküle von einer 
dichten Hydrathülle umgeben.. Die Kationen 
ziehen die Wassermoleküle mit deren negativen 
Seite an, bei den Anionen ist es umgekehrt. Durch 
die Bildung der Hydrathülle wird unter anderem 
die Vereinigung der Kationen und der Anionen 
zu elektrisch neutralen Molekülen verhindert. 
Die Bindung des Kristallwassers an verschiedene 
Salze ist ebenfalls auf den Dipolcharakter der 
Wassermoleküle zurückzuführen. Auch die hohe 
Dielektritizätskonstante des Wassers steht mit 
der Dipolwirkung im Zusammenhang. 

Helmut Herbig 


Eloxiertes Aluminium 


Johannes Maasch aus Pegau möchte die Me- 
thode des Aluminiumeloxierens beschrieben 
haben. 


Das Aussehen der eloxierten Teile ist von der 
Oberflächenbeschaffenheit weitgehend abhängig. 
Unregelmäßigkeiten, die durch das Kristallgefüge 
gegeben sind, Kratzer, Poren usw., bleiben beim 
Eloxieren erhalten. Die Teile müssen durch 
Schleifen, Polieren, Bürsten vorbehandelt wer- 
den. Auch Entfetten ist unbedingt erforderlich. 


Glasgefaß verdünnte Schwefelsäure 
Stromdichte 14 Badelemperatur 20... 22°C 


Zeit 30...40 min 


Bei geschliffenen oder gebürsteten Teilen fällt 
die Eloxierschicht matt aus, bei polierten dagegen 
glänzend. Beim Eloxieren ist auf einwandfreie 
Kontaktgebung zu achten. Man erreicht dies 
durch Aufhängung mit Federdruckklammern. 


Beim Anlegen der Spannung ist festzustellen, 
daß im Augenblick des Einschaltens ein hoher 
Stromstoß auftritt, worauf ein Absinken der 
Stromstärke auf einen konstanten Endwert ein- 
tritt. Die Oxidschicht ist elektrisch nicht leitend, 


. aber mikroporös. Nur durch die Poren wird die 


leitende Verbindung zum Grundmetall aufrecht- 
erhalten. 

Auf Grund des mikroporösen Aufbaues der Oxid- 
schicht liegt eine gute Aufsaugfähigkeit für an- 
dere Stoffe vor. Für die Ausfärbung eignen sich 


.nur bestimmte organische Farbstoffe, z. B. der 


Alizarinreihe, die durch chemische Bindung mit 
dem Aluminiumoxid unauswaschbar werden und 
auch lichtbeständig sind. Die Goldfärbung wird 
durch eine Lösung von Ferriammoniumoxulat er- 
reicht. Die Einfärbung erfolgt durch Eintauchen 
in die auf 60...90°C erwärmten Iprozentigen 
wäßrigen Farbstofflösungen. Die Intensität der 
Färbung hängt von der Struktur und Dicke der 
Oxidschicht, ferner auch von der Konzentration 
und Temperatur der Farblösung und der Ein- 
tauchdauer ab. 

Mehrfarbige Muster lassen sich dadurch erzielen, 
daß man abwechselnd die Poren bestimmter 
Flächenteile durch Auftragen von Abdecklacken 
von Hand oder mit Schablonen absperrt, so daß 
an diesen Stellen keine Farbstoffaufnahme er- 
folgt. Die Abdeckung läßt sich durch geeignete 
Lösungsmittel wieder entfernen. 


Die Chemikalien sind in bestimmten Drogerien, 
Apotheken und bei der DHZ-Chemie zu beziehen. 
Wolfgang Wosnizok 


Katalytofen 
Horst Hamel bittet um die Erklärung der Wir- 
kungsweise eines Katalytofens. 


In den Katalytöfen wird sehr reines Leichtbenzin, 
dessen Siedegrenze zwischen 80 und 100 °C liegt, 
flammenlos verbrannt. Die dem Vorgang zu- 
grunde liegende chemische Reaktion ist demnach 
eine Oxydation. Da die Verbrennung des Leicht- 
benzins an einem Katalysator erfolgt, spricht 
man in diesem Fall auch von einer katalytischen 
Oxydation. Damit sie in Gang kommt, heizt man 
zunächst die Katalytöfen mit Spiritus an. Nach 
dem sogenannten „Anspringen“ der Reaktion ist 
auf Grund des exothermen Reaktionsablaufes 
eine weitere Wärmezuführung von außen nicht 
notwendig. Wärme wird im Gegenteil jetzt in 
Freiheit gesetzt. 

Während die katalytische Oxydation des Leicht- 
benzins völlig gefahrlos verläuft, ist jedoch bei 
dem Anheizen mit Spiritus äußerste Vorsicht ge- 
boten. Das Anheizen darf wegen der Flammen- 
bildung nicht in Garagen oder Kraftfahrzeugen 
erfolgen. Das Leichtbenzin wird fast ausnahms- 
los zu Kohlendioxid verbrannt. Bei längerer Be- 
triebszeit der Katalytöfen innerhalb eines ge- 
schlossenen! Kraftfahrzeuges sollte man deshalb 
von Zeit zu Zeit kurz lüften. H. Herbig 
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Isotope steuern — messen — regeln 


Von Dipl.-Phys. Lothor Schwoor 

259 Seiten mit 116 Abbildungen und 
5 Tobellen, 5,50 DM 

VEB Fachbuchverlog Leipzig 


Der Autor behandelt im ersten Teil die 
allgemeinen Grundlagen der Atom- 
physik, geht dann auf die verschiedenen 
Strahlendetektoren, Strahlenmeßgeräte 
und die verschiedenen Meßmethoden 
radioaktiver Substanzen ein. 
Der zweite Teil beschreibt die Anwen- 
dung radioaktiver Isotope in der 
Chemie, in der Schwerindustrie, in der 
Metallurgie, im Maschinenbau, in der 
Landwirtschaft und in der Medizin. Der 
letzte Abschnitt befoßt sich mit den ver- 
schiedenen Strahlenbelastungen, Strah- 
lenschäden und dem Strahlenschutz. 
F.G. 


Unterhaltsame Geometrie 
Von J. I. Pereimonn 
220 Seiten mit 180 Abbildungen, 
3,80 DM 
Volk und Wissen Volkseigener 
Verlag 1963 


Es handelt sich um eine Sammlung all- 
gemeinverständlicher geometrischer Auf- 
gaben zur Unterhaltung und Übung, 
womit der Verfasser „Freude an der 
Geometrie und Lust zu ihrem Studium“ 
erwecken will. Und wie der auch in der 
DDR durch seine unterhaltenden Lehr- 
bücher bekannte Autor dies erreicht, ist 
immer wieder bewundernswert. Diese 
deutsche Ausgabe ist locker illustriert 


und dürfte viele Schüler, Lehrer wie 
auch Eltern neu für die Mathematik 
gewinnen. ng. 


Elektronik fiir unsere Industrie 


Von Wolter Conrod 

170 Seiten mit 72 Abbildungen, 
4,50'DM 

VEB Fochbudhverlog Leipzig 


„Heinzelmännchen der Technik" könnte 
man die kleinen unsichtbaren. und doch 
so gewaltigen Elektronen nennen, mit 
deren Hilfe moderne Automaten rech- 
nen, sortieren und zählen. In den mo- 
dernen Verkehrseinrichtungen stehen sie 
den Besatzungen zur Seite und kontrol- 
lieren den Kurs, melden Gefahren und 
sind besonders dort von Bedeutung, wo 
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die menschlichen Sinnesorgane verso- 
gen. Die moderne Astronautik, der Start 
und die Lenkung von Roketen wären 
nicht möglich, hätte der Mensch nicht 
gelernt, die Eigenschaften der Elektro- 
nen für sich zu nutzen. Dieses kleine 
Buch gibt einen Überblick über die 


zahlreichen Anwendungsmöglichkeiten 
elektronischer Prüf-, Rechen-, Steuer- 
und Regelungsgeräte. F. G. 


Technologie des Maschinen- 
baues 


Bond Il: Sponende und obtrogande 
Formung 

Von Dipl.-Ing. Fronz Petrok 

325 Seiten mit 264 Abbildungen und 
51 Tobellen, 7,80 DM 

VEB Fochbuchverlag Leipzig 1963 


In diesen zweiten Band der „Techno- 
logie des Moschinenboues" über die 
spanende Formung wurden auch die 
noch recht junge abtragende Bearbei- 
tungstechnik durch Elektroerosion sowie 
die Ultroschallbearbeitung aufgenom- 
men, Zu Beginn werden die Fertigungs- 
verfahren und die zugehörigen Werk- 
zeugmaschinen beschrieben. Erst dann 
folgen in der Stoffbehandlung die theo- 
retischen Grundlagen, die Schneidstoffe 
sowie Wesen und Bedeutung der Dreh- 
zahlregelung. Der letzte Teil beant- 
wortet die Fragen der Wirtschaftlichkeit, 
wobei die jetzt im Vordergrund ste- 
hende Gruppentechnologie entsprechen- 
den Raum einnimmt. F. V, 


Was ist lineare Programmierung? 
Von A. S. Borsow 
(Reihe: Kleine noturwissenschafilidhe 
Bibliothek — Mathematik) 
108 Seiten mit 22 Abbildungen und 
32 Tobellen, 3,60 DM 
B. G. Teubner Verlogsgesellschaft 
Leipzig in Zusommenarbeit mit der 
Akademischen Verlogsgssellschaft 
Geest & Portig K.-G. Leipzig 


Die vorliegende Arbeit behondelt Fra- 
gen der Theorie, indem sie einige Be- 
grife und Definitionen der linearen 
Algebra erläutert sowie die Methoden 
zur Lösung einiger Aufgaben der lineo- 
ren Progrommierung. Um sich an einen 
breiten Leserkreis wenden zu können, 
der sich mit Fragen der Anwendung 
mathematischer Methoden in der 
Organisation und Planung beschäftigt, 
werden bei der Betrachtung der Grund- 
lagen nur die Sätze und Beweise an- 
geführt, die zur elementaren Darlegung 
der Methoden der linearen Progrom- 
mierung notwendig sind. ng. 


Fachkunde für Maschinenschlosser 
und verwandte Berufe 


Von Paul Voigt 

586 Seiten, zohlreiche Strichzeichnun- 
gen im Text und Abbildungen, 

Preis 19,80 DM 

VEB Verlag Technik, Berlin 


Der Maschinenbau ist ein Schwerpunkt 
unserer Volkswirtschaft, das Herzstück 
der Industrie. Von der Entwicklung des 
Maschinenbaus hängt die Erhöhung der 


Produktion in vielen Industriezweigen 
ab. Deshalb ist die Qualifizierung der 
Maschinenba'ier ein wichtiges Mittel zur 
Produktionssteigerung. 

Das vorliegende Buch vermittelt Wissen 
über physikalische und chemische 
Grundbegriffe — Werkstoffe — Werk- 
zeuge — Werkzeugmaschinen — Ma- 
schinenelemente — Meß- und Spann- 
zeuge — Kraft- und Arbeitsmaschinen. 
Mit Beispielen aus der Praxis und mit 
übersichtlichen Darstellungen wird dem 
Leser der Stoff geboten, Jeder Abschnitt 
schließt mit sorgfältig ausgewählten 
Kontrollfragen ab, deren Antworten am 
SchluB des Buches neben einem Litero- 
tur- und Sachwörterverzeichnis zu finden 
sind. He. 


Kleine Enzyklopädie Technik 


868 Seiten, 700 Strichzeichnungen im 
Tezt und 20 Forbtofeln, Preis 12,- DM 
VEB Verlog Enzyklopädie, Leipzig 1963 


Das ` vorliegende Werk vermittelt in 
leichtverständlicher Darstellung einen 
Uberblik über die wichtigsten Teil- 
gebiete der Technik. 

Es ist für jeden Laien und Lernenden, 
vor allem auch für die Jugend, zum 
Selbststudium geeignet und wendet sich 
insbesondere an die Werktätigen, 
denen es helfen will, sich vielseitige 
wissenschaftlich-technische Kenntnisse 
anzueignen. Aber auch der Fachmann 
wird das Buch gelegentlich zur Hand 
nehmen, um sich abseits seines Spezial- 


gebietes über Nachbargebiete zu 
orientieren. 

In erster Linie jedoch ist der Band 
„Technik“ in der Reihe „Kleine Enzy- 


klopädie“ ein populärwissenschaftliches 
Nachschlagewerk, das auf Grund seines 
straff gegliederten Aufbaus und in Ver- 
bindung mit einem besonders umfang- 
reichen alphabetischen Stichwortver- 
zeichhis auf Tausende und aber 
Tausende von Fragen aus dem Gesamt- 
gebiet der Technik dem Benutzer rasch 
zuverlässige Antworten gibt. V. 


Kali ist Trumpf 


Aus der Reihe „Polytechnische 
Bibliothek“ 

von Woldemor Heymel 

147 Seiten mit 63 Bildern und 
2 Forbtofeln, Preis 5,50 DM 
VEB Deutscher Verlag für 
Grundstoffindustrie Leipzig 


Die große Bedeutung der Kalichemie 
gerade für unsere Republik wird In die- 
sem Buch nachdrücklich und umfassend 
erläutert. Von der Entstehung des Salzes 
aus frühgeschichtlichen Meeren kann 
sich der Leser über die bergmännische 
Gewinnung bis zur Verwendung havipt- 
sächlih in der Landwirtschaft als 
Düngemittel informieren. Gut Ist auch 
der Abschnitt über die Geschichte der 
Kalilndustrie Deutschlands bis zu den 
volkseigenen Betrieben der DDR. Be- 
sonders zu empfehlen ist dieser Band 
den LPG-Bouern und der Landjugend, 
da die Abhängigkeit zwischen Baden- 
klassen und Düngemitteln (eine Mi- 
schungstofel für Dünger ist ebenfalls 
vorhanden} gut foßlich geschildert wird. 


Das Buch wurde im Rahmen des 1. Preis- 
ausschreibens zur Förderung der 
populörwlssenschoftlichen Literatur mit 
dem 3. Preis ausgezeichnet. — tersdh - 


„Praktische Aerodynamik der 
Jak—18* 


Autoren-Kollektiv 

Deutscher Militärverlog, Berlin, ` 
Preis 21,80 DM £ 
„Handbuch des Flugzeugtechnikers", 
Autoren-Kollektiv 

Deutscher Milltärverlag, Berlin, 
Preis 32,- DM 


Diese beiden vor kurzer Zelt im Deut- 
schen Militarverlag herausgegebenen 
Bücher kënnen gemeinsam genannt 
werden, da sie reine Lehr- bzw. Fach- 
bücher darstellen. Die angehenden 
Motorflugzeugführer und Flugzeugtech- 
niker finden In den beiden Bönden 
vieles von dem theoretischen Rüstzeug, 
dos sie beherrschen müssen, hervor- 
ragend erläutert. Da in ihnen auch um- 
fongreiche Begriffserklärungen zu finden 
sind, werden sie zugleich zu wertvollen 
Nachschlagewerken, deren Gebrauch 
allen empfohlen sei, die sich nöher mit 
der Flugzeugtechnik vertraut machen 
wollen. Aus diesem Grunde sollten 
diese Bände auch einen festen Platz in 
den Bibliotheken der Fliegerklubs der 
GST und der Motorflugschulen des Aero- 
klubs der DDR erhalten. 

Leider fehlen aber noch immer gleich- 
wertige umfangreiche Ausarbeitungen 
auf dem Gebiet des Segelflugs. Diese 
Lücke zu schließen sollte eine der näch- 
sten Aufgaben unserer Verlage sein, 
denn der: Leserkreis derartiger Literatur 
dürfte den dieser beiden Bände sicher 
noch übersteigen. - ovio - 


Stereofonie für den Amateur 


Von Hagen Jokubaschk 
Deutscher Militörverlag, Berlin 


In der bekannten Broschürenreihe „Der 
praktische Funkamateur“ ist dieses neue 
Heft (Nr. 38) zum Preis von 1,90 DM er- 
schienen. In 96 Seiten Umfang ist das 
Grundsätzlichste enthalten, was der 
Amateur über das „jüngste Kind” der 
Rundfunkindustrie, der Stereofonie, wis- 
sen möchte. 


Der junge Funker (Band 1) 


Experimente für den Anfänger 
Von Hagen Jokubaschk 

96 Seiten broschiert, 1,90 DM 

Deutscher Militärverlag, Berlin 


Der Verlag hat es übernommen, für die 
jüngeren Interessenten auf dem Gebiet 
der Funktechnik Lehrmaterial heraus- 
zugeben. Im Band 1 hat der Verfasser 
die einfachsten Grundbegriffe experi- 
mental dargestellt. Jeder Anfönger auf 
diesem Gebiet kann sich an Hand der 
Anleitungen mit den GesetzmaBigkeiten 
von Strom — Spannung - Widerstand 
vertraut machen. 

Als Fortsetzung des 1. Bandes sind fol- 
gende Titel im Druc: 

Oettel / Transistormorsegerdte 
Kass / Wir lernen morsen 

Schubert / Mit Transistor und Batterie 


Jakubaschk / Tyansistortechnik — leicht 
verständlich. — bach — 


Schatten über dem Dschungel 
Von Wilfried G. Burchett 
305 Seiten mit vielen Fotos; 7,20 DM 
Verlag Volk und Welt Berlin 


Der Sturz der Diem-Diktatur hat Süd- 
vietnam wieder einmal in den Blick- 
punkt der Weltäffentlichkeit treten las- 
sen. Die Berichte und Meldungen der 
Presse vermitteln nur einen unvollstän- 
digen Eindruck von der Bestialität und 
Vernichtungswut dieses ven den USA 
ausgehaltenen Regimes. Burchett liefert 
mit seinem Buch ein fast lückenloses 
Dokument über die Vorgänge in diesem 
noch dem Imperialismus ausgeliefeiten 
Teil Sidostasiens. Aufatmen lassen den 
Leser die Berichte über den friedlichen, 
von der Begeisterung der Werktätigen 
getragenen Aufbau einer neuen Gesell- 
schaftsordnung und der Erfolge im Nor- 
den Vietnams, der Demokratischen 
Republik Vietnam. Dieses Buch ist nicht 
immer wohltuende Lektüre, es ist hart 
und ohne falsches Pathos. Aber es Ist 
optimistisch. str 


Okonomik des Bergbaus 
(Tiefbau), Teil H 
Von einem Autorenkollektiv 
220 Seiten mit 36 Bildern, 7,20 DM 
VEB Deutscher Verlag 
für Grundstoffindustrie Leipzig 1962 


Das Buch, das den 1961 erschienenen 
ersten Teil ergänzt, vermittelt allge- 
meine und für den Industriezweig gel- 
tende besondere ökonomische Kennt- 
nisse. Es wext durch seine konsequente 
Parteilichkeit Interesse und Verstöndnis 
für die engen Zusammenhänge zwischen 
Politik, Ukonomie und Technik. Ein 
Autorenkollektiv von hervorragenden 
Wissenschaftlern und Praktikern behan- 
delt u. a. Struktur und Leitung, Produk- 
tionsprozeB, Materialwirtschaft, Grund- 
mittel, Wettbewerbe, sozialistische Re- 
konstruktion. An praktischen Beispielen 
wird das Wirken der ökonomischen Ge- 
setze im Betrieb gezeigt. vV. 


Dem Gewitter entgegen 
Von Daniil Granin 
416 Seiten, 7,20 DM 
Verlag Kultur und Fortschritt, 
Berlin 1963 


Das Gewitter dem menschlichen Willen 
unterwerfen will eine Gruppe sowjeti- 
scher Wissenschaftler, junger und alter, 
begabter und weniger begobter. Sie 
olle hoben nur dieses Ziel, ober über 
den Weg gehen die Ansichten so weit 
auseinander, daß der Erfolg überhoupt 
in Frage gestellt ist. Menschliche Unzu- 
länglichkeiten, Auswirkungen einer von 
einzelnen noch nicht bewdltigten Ver- 
gangenheit, all das erschwert die Lö- 
sung dieser schwierigen Aufgabe. Es 
bedarf eines unbeugsamen Willens und 
charakterlicher Störke, um sich in die- 
sem Ringen um den Sieg über die Natur 
zu behaupten. Der junge Physiker 
Krylow hat beides. 


Ein temperamentvoller, spannend ge- 


schriebener Roman, den man nicht gern 
aus der Hand legt. str 


Das Projekt Pinegin 
Von Sergej Snegow 
88 Seiten, 1,80 DM 
Verlag Kultur und Fortschritt, 
Berlin 1963 


Es geht hier weniger um das Projekt 
als um den Menschen Pinegin, der als 
Leiter eines Hüttenkombinats mit soviel 
Nachteilen und Vorzügen ausgestattet 
ist, daß man sich wundert, daß beides 
in einem Menschen Platz hat. Der lang- 
geahnte Zusammenbruch läßt dann auch 
nicht lange auf sich warten. Pinegin 
übersteht diesen schweren seelischen 
Konflikt gut und zieht die Lehren. — 
Eine Erzählung, die eins nicht Ist — 
langweilig. w. S. 


Wir wollen filmen 
Filmkurs 1 
von Günter Hälzel und Günther Sterz 
64 Seiten mit vielen Bildern, 
Preis 2,- DM 
VEB Fotokinoverlag Halle 


Die Broschiire wendet sich an die Film- 
amateure und solche, die es werden 
wollen, die noch allein für sich ihrem 


Hobby nachgehen, aber geine mit 
Gleichgesinnten arbeiten möchten. 
Welche Möglichkeiten gibt es denn 


eigentlich, einer solchen Liebhaberei zu 
frönen? Wie arbeitet ein Amateurfilm- 
zirkel oder ein Amoteurfilmstudio? 
Diese Fragen und andere über den 
Filmwettbewerb, die Bedeutung eines 
Drehbuchs, zur Filmgeschichte usw. wer- 
den in diesem Heft beantwortet. Eine 
Reihe wichtiger Anschriften von Arbeits- 
gemeinschaften, empfehlenswerter Filme 
und Literatur vervollständigen die 
Schrift. - itsch — 


Dokumente zur Geschichte der 
Freien Deutschen Jugend 

Vierter Bond 

687 Seiten, Preis 6,50 DM 

Verlag Neues Leben, Berlin 1963 


Die Dokumente zur Geschichte der 
Freien Deutschen Jugend bergen eine 
Fülle von Erfahrungen aus der Arbeit 
unseres Jugendverbandes von seiner 
Gründung an und sind eine Quelle 
wertvoller Hinweise für die Leitungen 
unseres Verbandes. Sie sind in den ver- 
gangenen Jahren bereits für viele 
Freunde zum unentbehrlichen Helfer 
und Ratgeber geworden. Darüber 
hinaus helfen sie uns, die' Zeitgeschichte 
zu verstehen und dokumentieren den 
großen Anteil der Jugend an den ge- 
sellschaftlichen Veränderungen in un- 
serer Republik. 

Das trifft besonders für den vorliegen- ` 
den Band zu. Er enthölt Dokumente 
von der Klörung des Charakters des 
Jugendverbandes als sozialistische Ju- 
gendorganisation der DDR auf der 
16. Tagung des Zentralrats der FDJ bis 
zum Beschluß des Politbüros des Zentral- 
komitees der SED „Die Jugend der 
DDR, ihre Zukunft und die sozialistische 
Gesellschaft“. Aus dem Vorwort 
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Das technische Zeichnen 


2. Fortsetzung 
Maßeintragung 


Zur Festlegung der Maße des zu fertigenden Teils 
ist auf der Zeichnung eine Maßangabe erfotder- 
lich. Diese Maßangaben müssen eindeutig, klar 
und übersichtlich angeordnet sein (Abb. 10). Un- 
genaue Angaben führen zu Fehlern in der Produk- 
tion und damit zum Schaden für Betrieb und 
Volkswirtschaft. Die Grundbemaßung ist nach 
Breite, Dicke und Länge vorzunehmen; zur Ein- 
tragung der Maße auf der Zeichnung sind Maß- 
hilfslinien, Maßlinien, Maßpfeile und Maßzahlen 
erforderlich. Maßhilfslinien beginnen an der Kör- 
perkante und begrenzen die zu bemaßende Länge 
bzw. den zu bemaßenden Winkel. Die MaBlinie 
wird zwischen den Maßhilfslinien eingezeichnet 
und verläuft meistens parallel zur Körperkante. 
Die Maßpfeile begrenzen die Endpunkte der Maß- 
linie. Ein Maßpfeil bildet einen Winkel von etwa 
15° und wird als ausgefülltes Dreieck eingetra- 
gen. Die Länge des Dreiecks entspricht der Größe 
der Maßzahlen und etwa der fünffachen Dicke 
der Vollinie (Abb. 11). Die Maßzahlen geben die 
Fertigmaße des Werkstücks in Millimeter (mm) 
an; bei Verwendung anderer Maßeinheiten sind 
diese hinter der Maßzahl anzugeben (Grad °, 
Zoll", Meter m). Die Maßzahlen stehen über der 
geschlossenen Maßlinie und werden in schräger 
Schrift nach TGL 0-16 eingetragen. Maßzahlen 
sind immer so einzutragen, daß sie von vorn und 
rechts zu lesen sind. (Ausschlaggebend dafür ist 
die Gebrauchslage der Zeichnung.) Eintragungen, 
wie sie Abb.12 (schrafflerte Fläche) zeigt, sollen 
nach Möglichkeit vermieden werden. Winkelanga- 


Abb. 10 Eintragung von Maßen (immer über der Maßlinie) 

a Moße mit Toleranzangabe; Mindestgröße der Maßzahl 
3 mm, der Toleranzangabe 2 mm 

b Maßhilfslinie an Körperkante angeschlossen; Dberstond 


e 
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ben dürfen horizontal geschrieben werden, wenn 
das die Übersichtlichkeit erhöht (Abb. 13). 


Man unterscheidet ,,tolerierte MaBe' (257911: 16 -0.1 : 
20 + 0,05) und „nichttolerierte Maße“ (& 22; 70; 
15° usw.). Die Anwendung von Passungen ist der 
Fachliteratur zu entnehmen. Außerdem bedient 
man sich noch der Ungefährmaße und der Hilfs- 
maße. Darüber kann aber ebenfalls in der Fach- 
literatur nachgelesen werden. 


Zum besseren Erkennen der Werkstückformen 
sind;noch einige besondere Zeichen zu beachten. 
Sie werden als Sonderelemente der Bemaßung be- 
zeichnet und als Durchmesserzeichen (8), Qua- 
dratzeichen dh, Diagonalkreuz (Si, Halbmesser- 
zeichen (R), Angabe der Werkstückdicke (x dick), 
Kennzeichnung der Kugelform (Kugel () x) und 
Kennzeichnung der Schlüsselweite (Sw) in die 
Zeichnung eingetragen. 


Wichtig für den Facharbeiter ist auch die Beschaf- 
fenheit der Werkstückoberfläche. Dazu soll am 
Anfang gesagt werden, daß grundsätzlich nur so 
genau wie nötig, und nicht so genau wie möglich 
gearbeitet werden soll. Das gleiche gilt auch für 
das Eintragen von Passungen und Toleranzen. 


Entsprechend der geforderten Oberflächengüte 
unterscheiden wir die Zeichen für „kratzen“ (~), 
was gleichbedeutend ist mit sauber gießen, ent- 
rosten usw. (es erfolgt dabei keine Spanabnahme); 
„schruppen“ (v) (große Spanabnahme); „schlich- 
ten“ (w) (feine Spanabnahme); „feinschlichten“ 
(ww) (sehr feine Spanabnahme). Es wird zum 
Teil auch noch das Zeichen (vvw), das mit „feinst- 
schlichten“ bezeichnet wird, verwendet. Dafür 
werden heute nach TGL die Sonderbearbei- 
tungen, wie Schaben und Läppen, eingesetzt. 
Außerdem müssen Sonderbehandlungen, wie Ver- 
nickeln, Beizen usw., entsprechend Abb, 14 ange- 
geben werden. Sie entsprechen dem Fertigzu- 
stand des Werkstücks oder seiner Oberfläche. 


gegen Maßlinie 2 mm 
e Maßlinie zwischen Maßhilfslinien 
d Maß ohne Toleranzangabe 
e Maßhllfslinle on Mittellinie angeschlossen 
a f Durchmesserzeichen auch bei sicht- 
barem Kreis vor die Maoßzahl 
(TGL 9727) 
g Maß in schraffierter Fläche; Schraf- 
fur wird bei der MaBzahi unter- 


brochen j 

h Unterstrihene MaBzah!, da Maß 
nicht maßstäblih eingezeichnet 
wurde 


i Abstand der MaBlinien voneinander 
mindestens 5 mm 

k Radiusmaß (TGL 9727); Moßzahl steht 
immer in 75° zur MaBlinie 

| MaBlinie zwischen Körperkanten 

m Winkelmaß; Maßeinheit steht immer 
bei der Maßzahl 

n Maß, das vom Abnehmer (Gitekan- 
trolle) besonders geprüft wird (Um- 
randung!) 

o Moßpfell (vergleiche Bild 10) 

Abstand der Maßlinle von der nüch- 

sten Körperkante mindestens B mm 


bo] 


Anmerkung: Das dargestellte Teil Ist aus Gründen der 
Übersichtlichkeit nicht vollständig bemaßt. 


Ungarischer Dieseltraktor „DAK“ 
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